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UBER  WEICHEISEN. 

Von  Prof.  Dr.-lng.  P.  Ooerens  und  Dipl.-Ing.  Fr.  P.  Fisclier. 


Bis  vor  kurzem  schenkte  man  in  tech- 
nischen Kreisen  dem  chemisch  reinen  Eisen 
nur  geringe  Aufmerksamkeit.  Der  Grund  hier- 
für ist  darin  zu  sehen,  dass  die  Erzeugung  des 
reinen  IVletalls  hohe  Kosten  verursachte,  die  in 
keinem  Verhältnis  zu  den  erzielten  Eigen- 
schaften standen.  Reines  Eisen  ist  nämlich 
ausserordentlich  weich  und  von  geringer  Festig- 
keit, so  dass  es  als  Baustoff  im  gewöhnlichen 
Sinne  jedenfalls  hinter  andern  Erzeugnissen  der 
Eisenindustrie  zurückstehen  musste.  Die  An- 
wendungsgebiete des  reinen  Eisens  gingen 
kaum  über  chemische  und  medizinische  Zwecke 
hinaus,  und  man  erzeugte  es  daher  meist  in 
der  hierfür  brauchbarsten  Form  eines  feinen 
Pulvers  durch  Reduktion  reinsten  Eisenoxydes. 

Die  Dinge  änderten  sich  jedoch,  als  es  nach 
dem  Verfahren  von  Franz  Fischer  gelang, 
mittels  Elektrolyse  Platten  von  einer  gewissen 
Dicke  zu  erzeugen  i),  mit  denen  umfangreichere 
Untersuchungen  ausgeführt  werden  konnten. 
Es  stellte  sich  heraus,  dass  das  Elektrolyteisen 
bessere  magnetische  Eigenschaften  besitzt  als 
die  bisher  bekannten,  unlegierten  Eisensorten, 
weshalb  seine  technische  Verwendung  auf 
elektrischem  Gebiete  aussichtsreich  erschien. 
Wo  billige  elektrische  Energie  zur  Verfügung 
stand,  konnte  Elektrolyteisen  in  grösseren  Mengen 
erzeugt  werden,  so  dass  Aussicht  bestand,  auch 
auf  andern  Gebieten  Elektrolyteisen  einzuführen. 


Tatsächlich  berichtete  die  Gesellschaft  „Le  Fer" 
in  Grenoble-'),  dass  sie  mit  ihrem  Verfahren  im- 
stande sei,  aus  Elektrolyteisen  Rohre  von 
grossem  Durchmesser  herzustellen,  und  zwar 
zu  wettbewerbsfähigen  Preisen.  Im  allgemeinen 
erschien  es  jedoch  nicht  möglich,  den  Preis  des 
Elektrolyteisens  so  niedrig  zu  halten,  dass  es  mit 
weichem  Flusseisen  in  Wettbewerb  treten  konnte. 

Als  durch  den  Krieg  die  Kupferknappheit 
in  einem  Masse  stieg,  dass  es  notwendig 
wurde,  für  Ersatz  zu  sorgen,  erinnerte  man 
sich  der  Ähnlichkeit,  die  in  mancher  Hinsicht 
zwischen  Kupfer  und  Eisen  besteht.  Es  zeigte 
sich,  dass  für  manche  Zwecke,  bei  denen  es 
auf  möglichst  geringe  Härte  ankommt  (z.  B. 
Geschossführungsringe),  weichgekühltes  Elek- 
trolyteisen mit  Erfolg  verwendet  werden  konnte, 
während  gewöhnliches  weiches  Flusseisen  ver- 
sagte. Da  jedoch  nach  wie  vor  die  elektro- 
lytischen Verfahren  nicht  gestatteten ,  hin- 
reichende Mengen  Elektrolyteisen  zu  erträg- 
lichen Preisen  zu  erzeugen,  unternahin  auch 
die  Firma  Krupp  mit  Erfolg  den  Versuch, 
nahezu  reines  Eisen  im  Siemens-Martin-Ofen 
herzustellen.  Damit  ist  die  Aussicht  eröffnet 
worden,  dass  das  Eisen  sich  dauernden  Eingang 
in  einige  Verwendungsgebiete  verschaffen  wird, 
wo  bisher  das  Kupfer,  von  einzelnen  Aus- 
nahmen abgesehen,  als  allein  zulässiger  Bau- 
stoff galt.    Eines  dieser  Gebiete  ist  die  Loko- 
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motiv  -  Feuerbüchse.    Unter   dem  Druck  des 
Kupfermangels  war  bereits  während  des  Krieges 
eine  grössere  Zahl  von  Lokomotiven  mit  eisernen 
Feuerbüchsen  versehen  worden,  wie  dies  in 
Amerika  bereits  seit  Jahren  der  Fall  ist.  Als 
Baustoff  diente  weiches  Flusseisen,  das  zum 
Teil  in  vergütetem  Zustande  eingebaut  wurde. 
Es  stellte  sich  jedoch  heraus,  dass  die  Lebens- 
dauer  der   eisernen  Feuerbüchsen  durchweg 
geringer   war   als    diejenige    der  kupfernen. 
Immerhin  Hessen  sich  bezüglich  der  Haltbarkeit 
so  erhebliche  Verschiedenheiten  erkennen,  dass 
die  Frage  zurzeit  noch  nicht  als  vollkommen 
geklärt  gelten  kann,  um  so  mehr,  als  die  Zeit- 
dauer, auf  die  sich  die  Erfahrungen  beziehen, 
noch  ziemlich  kurz  ist.    Die  bisherigen  Be- 
obachtungen lassen  erkennen,  dass  die  eisernen 
Feuerbüchsen  mehr  zu  Rissen  neigen  als  die 
kupfernen.  Die  mechanischen  Beanspruchungen 
einer  Feuerbüchse  sind  noch  sehr  wenig  geklärt, 
da  über  die  Temperaturverteilung  wenig  zahlen- 
mässiges  Material  vorliegt.  Wenn  man  berück- 
sichtigt, dass  die  Feuerbüchse  Brennstoffteile  mit 
Temperaturen  bis  zu  1500"  beherbergt,  deren 
Wärme  durch  die  Wandung  der  Feuerbüchse 
hindurch  in  das  Kesselwasser  überzugehen  hat, 
dessen  Temperatur  200°  nicht  übersteigt,  so  ist 
es  ohne  weiteres  klar,  dass  der  Spannungs- 
zustand der  Feuerbüchsbleche  ein  recht  ange- 
strengter und  wenig  übersichtlicher  sein  muss. 
Zwar  dehnt  sich  das  Kupfer  durch  die  Wärme 
um  etwa  die  Hälfte  stärker  aus  als  das  Eisen, 
so  dass  unter  gleichen  Temperaturverhältnissen 
jenes  stärker  „arbeitet"  als  dieses,  dafür  leitet 
aber  das  Kupfer  die  Wärme  etwa  acht  mal 
besser  als  das  Eisen,  eine  Eigenschaft,  die  bei 
letzterem    durch    Änderung    der  Zusammen- 
setzung nicht  verbessert  werden  kann.  Jeden- 
falls lehrt  der  Augenschein,  dass  die  mechanischen 
Beanspruchungen  bei  Feuerbüchsen  über  die 
Elastizitätsgrenze     hinausgehen     und  daher 
bleibende  Formänderungen  zur  Folge  haben. 
Hieran  ist   durch  Verbesserungen    der  Kon- 
struktion zunächst  noch  nichts  geändert  worden, 
und  es  ist  die  Aufgabe  des  Metallurgen,  den 
Werkstoff  in  demjenigen  Bereich  zu  verbessern, 
der  für  die  vorliegenden  Beanspruchungen  haupt- 
sächlich in  Frage  kommt,  nämlich  im  Spannungs- 
bereich oberhalb  der  Elastizitätsgrenze.  Die 
vorliegende  Studie  bezweckt,  auf  die  Eigen- 
schaften des  Kruppschen  Sonderweicheisens 
Marke  WW  näher  einzugehen  und  zu  zeigen, 
inweit  eine  Annäherung  an  das  Kupfer  erreicht 
worden  ist. 


Das  Probematerial  .entstammte  5  Schmel- 
zungen der  laufenden  Herstellung,  die  in  ihrer 
Zusammensetzung  nur  wenig  voneinander  ab- 
wichen.   Die  mittlere  Analyse  lautete: 
Kohlenstoff   ....    0,057  % 
Silizium    .    .    .    .   <  0,01  % 

Mangan   0,097  % 

Phosphor  .    .    .    .   <  0,01  % 

Schwefel  0,021  % 

Die  Untersuchungen  wurden  an  Walz- 
stangen, Schmiedestangen  und  Blech  vorge- 
nommen. Dabei  zeigte  sich,  dass  wichtige 
mechanische  Eigenschaften  des  Weicheisens  in 
hohem  Masse  von  dessen  mechanischer  und 
thermischer  Vorbehandlung  abhängen.  Das 
reine  Eisen  besteht  bekanntlich  aus  einem 
Haufwerk  von  kristallinisch  aufgebauten 
Körnern,  dem  Ferrit.     Abbildung   1  zeigt  in 


natürliche  Grösse 

Abb.  1.    Grobkristallinisches  Eisen  (Ferrit). 

natürlicher  Grösse  des  Aussehen  der  poHerten 
und  geätzten^)  Fläche  eines  besonders  grob- 
kristallinischen Ferrits.  Die  einzelnen  Ferrit- 
körner erscheinen  hell  oder  dunkel  je  nach 
ihrer  kristallinischen  Orientierung.  Während 
bei  Abbildung  1  die  Grösse  der  einzelnen 
Ferritkörner  ziemlich  gleich  ist,  gibt  Ab- 
bildung 2  eine  Probe  wieder,  die  am  Rande 


natürliche  Grösse 

Abb.  2.    Ferritkristalle  verschiedener  Grösse. 

einzelne  ausserordentlich  grosse  Kristallkörner 
zeigt,  während  nach  innen  die  Körner  feiner 

^)  Bei  sämth'chen  in  natürlichen  Grösse  darge- 
stellten Schliffen  ist  als  Ätzmittel  Kupferammoniuni  ■ 
Chlorid  verwendet. 
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werden,  zum  Teil  so  fein,  dass  man  die  Korn- 
grenzen ohne  Zuhilfenahme  des  Mikroskops 
nicht  mehr  unterscheiden  kann  und  das  Gefüge 
für  das  unbewaffnete  Auge  gleichmässig  grau 
erscheint. 

Eine  Übersicht  über  die  Festigkeitseigen- 
schaften des  Weicheisens  gibt  Zahlentafel  1. 

Aus  den  Zahlenwerten  geht  hervor,  dass 
das  Weicheisen  sich  durch  besonders  hohe 
Dehnung  (über  47  %  im  Mittel)  und  Kon- 
traktion (rund  80  %)  ausgezeichnet.  Bekannt- 
lich genügt  der  Zugversuch  nicht,  um  Auf- 
schluss  über   die  Widerstandsfähigkeit  eines 


160 


1^ 
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Abb.  3.    Normale  Kerbschlagprobe  (mit  Rundkerb);  Millimetermasse 


160 


Baustoffes  gegen  plötzliche  Beanspruchungen 
zu  geben;  ferner  werden  die  Zahlenwerte  unter 
Bedingungen  gewonnen,  die  eine  ungehinderte 
Ausbildung  der  Dehnung   während    der  Be- 
lastung gewährleisten.    Nun  sind  diese  letzteren 
Bedingungen  bei  der  Feuerbüchse  nicht  ge- 
geben.   Vielmehr  werden  durch  eine  gewisse 
Starrheit  der  Konstruktion  der  infolge  der  Er- 
wärmung notwendigerweise  sich  einstellenden 
Ausdehnung  recht  enge  Grenzen  gesteckt.  Es 
ist  nun  wichtig  zu  wissen,  wie  sich  ein  Bau- 
stoff in  einem  solchen  Falle  verhält,  d.  h.  also, 
wie  seine  Widerstandsfähigkeit  bei  behinderter 
Dehnung  sich  gestaltet.  Hierüber 
gewinnt  man    einigen  Aufschluss 
durch  Biegeversuche  an  eingekerbten 
Stäben.    Die  Biegung  erfolgt  ent- 
weder durch  einen  Schlag  (Kerb- 
schlagprobe), oder  durch  eine  stelig 
wirkende  Kraft.    Der  Normalprobe- 
stab   für   Kerbschlagproben  ist  in 
Abbildung  3  dargestellt.  Das  Weich- 
eisen erwies  sich  schon  im  geglühten 
Zustand  als  derart  zähe,  dass  die 
Proben  —   unter  einem  150  mkg- 
Pendelhammer  geschlagen  —  über- 
haupt nicht  durchbrachen  und  sich 
somit  keine  zahlenmässige  Kerb- 
zähigkeit feststellen  liess.  Durch 
dieses  Verhalten  beweist  das  Weich- 
eisen eine  bemerkenswerte  Über- 
legenheit über  gewöhnliches  weiches 
Flusseisen,  das  bei  dieser  Probe  erst 
im  vergüteten  Zustand,  also,  nachdem 
ihm  eine  besonders  hohe  Zähigkeit 


Abb.  4.   Kerbschlagprobe  mit  Scharfkerb;  Millimctermasse. 

\ 

Zahlentafel  I. 

Festigkeitseigenschaften  des  Weicheisens 


2 

3 

4 

5 

6 

Vorbehandlung  der  Probe 

Untere 
Streck- 
grenze 

kg/mm- 

Zug- 
festigkeit 
kg/mm- 

Dehnung  in  % 
auf 

1  =  11,3  V~f   1=5,65  V~f 

Ein- 
schnürung 

% 

Walzstange       30  mm  0.  geglüht  

35        III,  »   

35    "  [|],  vergütet  

40       0,  geglüht  

50    "  Ii].   

Schmiedestange  60    "  ||],   

Blech               11    "  dick,    quer    zur  Walz- 
richtung, geglüht 
14,5    "  dick,     in     der  Waiz- 
richltung,  geglüht 
Kupfer,  Stehbolzenrundstange,  geglüht  


23 
21 

.22 
22 
23 
23 

22 

20 
4 


31,0 
30,3 
31,2 
31,0 
32,0 
30,4 

32.0 

30,7 
21,5 


38,5 
37,4 
40,2 
37,5 
36,4 
35,2 

33,2 

31,6 
42,1 


51,3 
49.5 
52,5 
45,0 
46,1 
47,0 

41,1 

42,7 
51,0 


80 
79 
85 
V80 
81 
80 


77 

78 
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verliehen  ist,  häufig  ebenfalls  nicht  durch-  wurden  einige  Versuche  an  Schlagproben  von 
schlagen  wird.  gleicher  Grösse  aufgestellt,  bei  denen  jedoch 

Um  die  Kerbschlagproben  zu  verschärfen,    zur  Erzielung  einer  stärkern  Wirkung  die  Ein- 


natiirliche  Grösse 


Abb.  5. 
Kerbschlagprobe 
(mit  Scharfkerb)  aus  vergüteten  Weicheisen, 
auf  einem  150  mgk-Pendelhammer  geschlagen. 


Biegeprobe  20X20X250  mm 
mit  iVj  mm  tiefem  Scharfkerb 
Abb.  6.  Fiusseisen, 


Gewindebiegeprobe  1"  Durchm. 
(zeigt  Anrisse  i.  Grund  d.  Gewindes) 
kaltem  Zustand  geboa;en. 


kerbung  scharf  ausgeführt  wurde, 
wie  dies  aus  Abbildung  4  hervorgeht. 

Das  Ergebnis  dieser  Proben  war 
günstig,  indem  auch  hier  das  ver- 
gütete Weicheisen  nicht  durch- 
schlagen wurde,  sondern  lediglich 
am  Grunde  der  Kerbe  etwas 
aufriss  (Abbildung  5).  Nur  im  Fall 
der  geglühten  Proben  gelang  es, 
spezifische  Schlagarbeiten  festzu- 
stellen. 

Neben  den  bisher  beschriebenen 
Prüfungsverfahren,  deren  Ergebnis 
sich  zahlenmässig  ausdrücken  lässt. 
sind  noch  sogenannte  technologische 
Proben  in  Anwendung,  deren  Er- 
gebnis in  bestimmten  Formver- 
änderungen seinen  Ausdruck  findet. 

Zwei  besonders  scharfe  Proben 
dieser  Art  sind  die  Kaltbiegeprobe 
an  eingekerbten  Stäben  und  die 
Gewindebiegeprobe.  Zur  Ausführung 
der  Kaltbiegeprobe  dienten  Vierkant- 
stäbe, die  an  einer  Fläche  mit  einer 
1,5  mm  tiefen  scharfen  Einkerbung 
versehen  waren.  Die  Biegung  er- 
folgte unter  Anwendung  von 
stetigem  Druck  derart,  dass  sich 
die  Einkerbung  auf  der  Seite  der 
grössten  Zugspannung  befand,  und 
wurde  so  lange  fortgesetzt,  bis 
sich  die  der  Einkerbung  entgegen- 
gesetzten Flächen  der  Vierkanntstäbe 
vollkommen  berührten.    Zum  \'er- 
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gleich  wurden  ein  Kupferstab  in  Stehbolzen- 
qualität sowie  ein  Flusseisenstab  der  gleichen 
Probe  unterworfen,  deren  Ergebnis  aus  den 
Abb.  6  bis  8  (s.  folgendes  Heft)  hervorgeht.  Der 
Vergleich  lehrt,  dass  das  Weicheisen  sich  min- 
destens ebensogut  verhält  wie  das  Stehbolzen- 
kupfer und  wesentlich  zäher  ist  als  gewöhnliches 
weiches  Flusseisen.  Die  Gewindebiegeprobe 
besteht  darin,  dass  eine  mit  einzölligem  Ge- 
winde versehene  Rundstange  um  180°  zu- 
sammengebogen und  bis  zur  Berührung  zu- 


sammengepresst  wird.  Gutes  Material  darf 
auf  dem  Grunde  der  Gewindegänge  keine  An- 
risse zeigen.  Die  Abbildungen  6  bis  8  lassen 
erkennen,  dass  auch  in  dieser  Beziehung  das 
Weicheisen  dem  Kupfer  gleichwertig  ist.  Um 
zu  zeigen,  dass  auch  unter  der  Oberfläche 
keine  inneren  Zerreissungen  entstanden  sind, 
wurden  die  beiden  Biegeproben  des  Weicheisens 
axial  durchschnitten.  Die  Abb.  9  und  1 0  (s.  folgen- 
des Heft)  geben  das  Aussehen  der  geschliffenen 
und  schwach  geätzten  Schnittflächen  wieder. 

fSchluss  folgt.) 


VORSCHLÄGE  ZUR  EINRICHTUNG 
EINER  ELEKTRISCHEN  KONTROLLE  FÜR  WASSERWERKE. 


Von  Dipl.-Ing.  Brich  Sc. 

Die  Konstruktion  des  Steri- 
lisierapparates und  die  An- 
passung eines  Verfahrens  der 
Sterilisierungs-Sc  Ii  neilprobe 
mussHandin  Hand  gehen  und 
ist  nicht  als  zweierlei  sondern 
eine  einheitliche,  und  zwar  in 
erster  Linie  konstrukive  Auf- 
g  a  b  e  z  u  b  e  h  a  n  d  e  l  n. 

Bei  den  zwangläufigen  Ozon-Wasserwerken 
ist  die  Sterilisierungs- Schnellprobe  chemisch 
streng  genau  möglich  und  bei  sämtlichen  der- 
artigen Werken  ständig  im  Gebrauch:  Hat  das 
austretende  Wasser  nach  geeichter  Einwirkungs- 
dauer im  Apparat  beim  Austritt  einen  gewissen 
Ozon-Überschuss,  so  ist  das  Wasser  auf  Grund 
der  Eichung  zweifellos  keimtot;  Fehlt  dagegen 
der  Überschuss,  so  weiss  man  sofort,  dass  und 
wieweit  man  die  Durchflussgeschwindigkeit  des 
Wassers  zu  verringern  oder  den  Ozonzusatz 
im  Apparat  zu  erhöhen  hat.  Die  Mechani- 
sierung dieser  Probe  bis  zur  ständigen 
Selbstreguiierung  der  Ozon-Ap- 
parate ist  noch  nicht  ausgeführt  worden. 
Sie  ist  in  derselben  Weise  und  mit  den- 
selben Mitteln  z.  B.  durch  Messung  der 
elektrischen  Leitfähigkeit  des  Wassers 
bei  Eintritt  des  Ozons  und  nach  Austritt 
des  Wassers  aus  dem  Ozon-Apparat  zu 
lösen  wie  beim  Ultraviolettlicht-Apparat. 

Die  mechanisierte  Schnellprobe  für  Ultra- 
violett-Wasserwerke  war  in  Ausarbeitung  be- 
griffen, da  kam  der  Krieg.  Dieser  führte  nun 
je  länger  er  dauerte  und  je  härter  die  allge- 
meinen Entbehrungen,  Belastungen   und  Er- 


Imeckenberg,  z.  Z.  Kiel.  (Fortsetzung.) 

Schöpfungen  wurden,  alle  Arbeit  für  Jahre  auf 
Deckung  der  gröbsten  und  allerfiotwendigsten 
Lebens-  und  Wirtschaftsbedürfnisse  zurück. 
Nach  diesem  schweren  Kriege  wird  vielleicht 
lange  Zeit  verfliessen,  ehe  wieder  Unterneh- 
mungslust und  Industrie,  um  sich  konkurrenz- 
freie Arbeitsgebiete  zu  schaffen,  zur  Weckung 
erhöhter  Bedürfnisse  durch  eine  höhere  tech- 
nische Verfeinerung  auch  bei  Anlagen,  die  be- 
reits den  gröbsten  und  notwendigsten  Anforde- 
rungen genügen,  übergehen  worden.  Zu  solchen 
Anlagen  gehören  die  Wasserwerke.  Ander- 
seits aber  kann  auch  der  Fall  eintreten,  dass  die 
Notwendigkeit,  zwecks  Erstarkung  der  Bevöl- 
kerungszahl die  Sterblichkeitsziffer  mit  allen 
Mitteln  zu  verringern,  der  weiteren  Vervoll- 
kommnung der  Wasserwerksbetriebe  erhöhter 
Nachdruck  gegeben  werden  wird.  Denn  wenn 
auch  der  Beweis  dafür,  dass  Krankheitskeime 
aus  dem  Trinkwasser  die  Ursache  der  schliess- 
lich in  jeglicher  Stadt  von  Zeit  zu  Zeit  wieder- 
kehrenden Todesfälle  durch  Typhus,  Cholera 
usw.  gewesen  sind,  im  allgemeinen  nicht  er- 
bracht werden  kann,  und  die  allgemeine  Un- 
sauberkeit,  beispielsweise  in  der  Behandlung 
des  Obstes  im  Handel  sowie  der  Geschirre  und 
Speisen  in  den  Gastwirtschaften  stark  zum 
Verdacht  berechtigen  —  jene  oben  dargelegte 
Fragwürdigkeit  in  der  Sicherheit  der  Wasser- 
werke heutigen  Stiles  besteht.  Als  abgetan 
zu  betrachten  ist  also  der  Umbau  der  Wasser- 
werke auf  zwangläufige  Sterilisierung  mit 
mechanisierter  Schnellprobe  auch  trotz  der 
durch  den  Krieg  veränderten  Zeitverhältni$se 
nicht,  und  daher  muss  eine  gewisse  Rücksicht 
und  ZurückhaUung  in  der  Veröffentlichung 
der  geplanten  praktischen  Ausführung  zuge- 
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lassen  werden.  Dennoch  wird  im  Folgenden 
eine  Schar  allgemeiner  Richtlinien  soweit 
dargelegt  werden,  dass  man  praktische  Aus- 
führungen aus  ihnen  zu  schöpfen  in  die  Lage 
gesetzt  wird.  Hierbei  werden  die  allgemein 
umfassenden  Thesen  für  Ausübung  des  Ver- 
fahrens vorangesetzt  und  weiterhin  immermehr 
einzelne  konstruktive  Ausgestallungen  gekenn- 
zeichnet werden. 

/.  ßs  werde  das  wirksame  Ultraviolett 
oder  eine  ihm  irgendwie  gemässe  Neben- 
erscheinung z.  B.  ein  in  gewisser  Abhängig- 
keit vom  Ultraviolett  in  oder  aus  dem 
Wasser  oder  einer  Probesträhne  entstehen- 
der Vorgang  oder  Körper,  der  für  die 
Sterilisierung  nebensächlich  sein  kann,  von 
oder  mit  einem  geeigneten  Instrument  an- 
dauernd oder  in  regelmässigen  Zeitab- 
ständen gemessen. 

2.  Das  Instrument  beobachte  das  an- 
kommende oder  schon  in  Wirkung  getretene 
Ultraviolett  oder  ein  ihm  irgendwie  ge- 
mässes  Beilicht  in  der  Flüssigkeit 
selbst  oder  durch  geeignet  dicke  Schicht 
des  Wassers  hindurch. 

3.  Benutze  als  Eichvermittelung  solche 
Wirkung,  die  ausschliesslich  oder  vorwiegend 
von  den  sterilisierenden  Wellenlängen  oder 
aber  solchen  verursacht  wird,  die  zu  jenen  bei 
Änderungen  der  Lichtstärke  der  Lampe  hin- 
sichthch  der  Eintrittsstärken  sowie  bei 
Schwankungen  der  Beschaffenheit  oder  Klar- 
heit des  Wassers  hinsichltich  der  Absorptions- 
Koeffizienten  möglichst  unveränderliches  Ver- 
hältnis haben. 

4.  Vergleiche  das  die  Schnellprobe  ver- 
mittelnde Verhalten  der  Flüssigkeit  beim 
Eintritt  in  die  Behandlungsvorrichtung  und 
beim  Austritt  aus  ihr  unter  denselben, 
auch  zeitlich  denselben  Verhältnissen  wie  bei 
der  Wirkungseichung  oder  solchen  Verhältnissen, 
die  zu  denen  bei  der  Eichung  durch  Kurven 
u.  dgl.  bestimmte  Beziehung  haben. 

5.  Die  Wirkung  auf  die  Bakterien  miss  an 
der  ozon-  und  wasserstoffsuperoxydbildenden, 
durch  den  übrigen  GehaU  des  Wassers  beein- 
flussten  Wirkung  der  Strahlung  als  Unterschied 
derjenigen  Mengen  oxydierender  Stoffe,  welche 
gleich  grosse  Mengen  unbestrahlter  sowie  fertig- 
bestrahlter Flüssigkeit  in   gleicher  Zeit  und 


unter  gleichen  Umständen  chemisch  zu  binden 
oder  zu  absorbieren  vermögen. 

6.  Die  Wirkung  auf  die  Bakterien  miss  an 
der  ozon-  und  wasserstoffoxydbildenden  sowie 
sonstigen  der  Natur  oder  etwaiger  Vorbehand- 
lung des  Wassers  entsprechend  stoffumbildenden 
oder  nur  ionisierenden  Wirkung  der  Strahlung 
als  Unterschied  der  elektrizitätleitenden 
oder  elektromotorischen,  polarisierenden  oder 
depolarisierenden  oder  sonstigen  elektrochemi- 
schen Fähigkeiten  oder  Eigenschaften 
behandelter  und  unbehandelter  Flüssig- 
keit zwischen  an  Stoff,  Zustand  usw.  gleich 
oder  verschieden  beschaffenen  Elektroden. 

7.  Als  Mass  der  tatsächlich  erfolgten  Wasser- 
stoffsuperoxydbildung betrachte  den  Wasser- 
stoffsuperoxydgehalt der  bestrahlten  gegenüber 
der  Wasserstoffsuperoxyd  -  Absorbierung  der 
unbestrahlten  Flüssigkeit  in  gewisser  Zeit  oder 
derjenigen  des  Durchflusses  bis  zur  Bestimmung 
des  Gehaltes. 

8.  Beziehe  die  bakteriologische  Eichung  auf 
den  Wasserstoffsuperoxydgehalt  gut  durchmisch- 
ten Austrittsflusses. 

9.  Als  Mass  der  zu  indizierenden  Wirkung 
beobachte  die  Entfernung  oder  die  Zeit,  bis  zu 
der  die  Wirkung  verschwunden  oder  grade  nicht 
mehr  nachweisbar  ist. 

10.  Eiche  auf  ein  spezifisches  Verhalten  der 
Flüssigkeit  an  vielen  Stellen  des  Troges  und 
vergleiche  beispielsweise  das  Verhalten  beim 
Eintritt,  an  den  schwächst  bestrahlten  Stellen 
des  Troges,  an  den  stärkst  bestrahlten  sowie 
beim  Austritt  in  einer  durch  die  Eichung  zu  er- 
hellenden Weise  oder  aber  eiche  nur  auf  das 
Verhalten  an  einer  einzigen,  beispielsweise  der 
schwächst  bestrahlten  Stelle. 

11.  Statt  nur  auf  das  schlechteste  vor- 
kommende Wasser  zu  eichen,  eiche  auf  mehrere 
den  jährhchen  Wasserveränderungen  des  Ortes 
entsprechende  Wasser  bis  zum  besten  vor- 
kommenden und  stelle  in  jedem  Falle  als  für 
die  Überwachung  des  Betriebes  zu  beobachtende 
Zustände  bei  verschiedenen  zeitlichen  Durch- 
flussmengen fest:  erstens  die  Wasser-Durch- 
lässigkeit am  Taster  (siehe  Ziffer  13),  zweitens 
die  ursprüngliche  Leitfähigkeit  nebst  Analyse 
der  sie  oder  die  sonstige  indizierte  Wirkung 
wesentlich  beeinflussenden  Einschlüsse  des 
Wassers,  drittens  die  bei  erreichter  durch 
bakteriologische  Blutprobe  nachgewiesener 
Sterilisierung  beim  Durchfluss  erfolgte  Leit- 
fähigkeits-Änderung sowie  viertens  die  Zeit  bis 
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zur  weiteren  Änderung  der  Leitfähigkeit  auf 
einen  bestimmten  Wert. 

12.  Prüfe  fertig  behandeltes  Wasser  allein 
oder  zugleich  neben  unbehandeltem  mikrosko- 
pisch auf  Verschiebungsrichtung  der  Bakterien 
im  Felde  zwischen  ungleichnamig  elektrischen 
Polen.  Gesunde  Bakterien  sollen  zum  Pluspol, 
schwache  oder  tote  zum  Minuspol  verschoben 
werden.  Diese  Probe  erscheint  aber  zweifelhaft. 

13.  Eine  durch  gewisse^chichtdicke  des 
Wassers  oder  entsprechend  gewählte  Licht- 

fiXFer  hindurchdringendes  Bändel  des  wirk- 
samen Ultraviolichtes  oder  ihm  gemässen 
Beilichtes  werde  durch  diejenige 
Wirkung  gemessen  oder  zur 
selbsttätigen  Regelung  aus- 
genutzt, die  das  hindurchge- 
drungene Licht  auf  eine  n  auf 
dem  Freiwerden  von  Elektro- 
nen zufolge  Auftreffen  von 
Ultraviolett  aufKör-perfl  ächen 
oder  Qaste  liehen  und  dem 
durch  die  Elektronen  zwischen 
Elektroden  hervorgerufenen 
der  Lichtstärke  gemässen 
Stromäbergang  beruhenden 
Lichttaster  ausübt.  Als  Taster 
könnte  auch  ein  isolierter  Körper  mit 
Elektrometer,  Bolometer,  Thermoelement, 
Fluoreszometer  oder  ein  in  die  Flüssigkeit 
gebrachter  lichtempfindlicher  Stoff  dienen. 


14.  Baue  in  den  Austritts-  sowie  Ein- 
trittsfluss  an  einer  oder  mehreren  Stellen 
je  zwei  gleich-  oder  verschiedenmetallige 
isolierte  Elektroden  ein  und  verbinde  sie 
mit  einer  Stromquelle  geeigneter  Spannung 
derart,  dass  die  x  Ströme  zwischen  den 
Eintrittselektrodenpaaren  x  Ströme  in  einer 
2  x-drähtigen  ausschlaggebenden  Spule 
eines  Strommessers  oder  Relais  entgegen- 
gesetzt gerichtet  wirken  und  somit  nur  der 
von  der  grösseren  und  kleineren  Leitfähig- 
keit zwischen  den  Elektrodenpaaren  des 
Austrittsflusses  herrührende  Stromunter- 
schied am  Instrument  zur  Geltung  kommt. 

15.  Durch  Thermoelemente  werde  der 
1  emperaturunterschied  des  Wassers  bei 
Austritt  und  Eintritt  zwangläufig  mitbe- 
rücksichtigt etwa  dadurch,  dass  die  Elek- 
troden nach  Ziffer  14  Lötstellen  eines 
Thermoelementes  mit  solcher  Schaltung 
sind,  dass  der  Einfluss  der  Temperatur- 
erhöhung durch  auftretende  Strahlung 
oder  Wassererwärmung  auf  die  Angabe 
des  die  Leitfähigkeit  messenden  Instru- 
mentes keinen  Einfluss  hat. 

16.  Zwecks  Auffindung  örtlicher  Schwächen 
im  Wassertöter  gebrauche  eins  der  oben  an- 
gegebenen Messmittel  im  Ultraviolichtfeld  be- 
weglich oder  aber  viele  am  Umfang  des  Feldes 
planmässig  verteilt  befestigt. 

(Schluss  folgt.) 


Vortragsreihe  zur  Ausbildung  von  Beleuchtungs- 
ingenieuren, veranstaltet  von  der  Deutschen  Be- 
leuchtungstechnischen Gesellschaft  vom  13.  bis 
18.  September  1920  in  der  Technischen  Hochschule, 
Berlin-Charlottenburg.  Das  lebhafte  Interesse,  das 
die  im  letzten  Winter  abgehaltene  Vortragsreihe  zur 
Einführung  in  die  Beleuchtungstechnik  auf  allen 
Seiten  fand,  hat  die  Deutsche  Beleuchtungstechnische 
Gesellschaft  veranlasst,  auf  diesem  Wege  weiter  fort- 
zuschreiten. Sie  wird  während  der  Woche  vom 
13.  bis  18.  September  1920  in  der  Technischen 
Hochschule  in  Berlin -Charlottenburg  einen  Aus- 
bildungskursus für  Beleuchtungsingenieure  veran- 
stalten, der  den  Teilnehmern  ein  vollständiges  Bild 
von  dem  heutigen  Stande  des  Beleuchtungswesens 
vermitteln  soll.  An  den  Vormittagen  werden  Vorträge 
über  das  gesamte  Beleuchtungswesen  abgehallen. 
Folgende  Vorträge  sind  in  Aussicht  genommen: 

1.  Die    heutige    Bedeutung   der  Beleuchtungs- 
technik (Vortragender:  Geh.  Rat  Dr.  Wedding). 

2.  Wissenschaftliche  Grundlagen  der  Lichterzeu- 
gung (Vortragender:  Dr.  A.  Meyer). 

3.  Photometrie     (Vortragender:        Geh.  Rat 
Dr.  Wedding). 


4.  Hygiene  der  Beleuchtung  (Vortragender : 
Dr.  Korff-Petersen). 

5.  Elektrische  Lampen  (Vortragender:  Dr.  A.Meyer). 

6.  Gaslampen   (Vortragender:  Dr.  Bertelsmann i. 

7.  Petroleum-,  Spiritus-,  Benzol-  und  Azetylen- 
lampen (Vortragender:  Dr.  Lux). 

8.  Ausbildung  von  Reflektoren,  Armaturen  und 
Beleuchtungskörpern  (Vortragender:  Dr.  Bloch l. 

9.  Projektierung  von  Beleuchtungsanlagen,  Be- 
rechnung der  Beleuchtung  (Vortragender : 
Dr.  Bloch). 

10.  Elektrische  Strassenbeleuchtung  (Vortragender: 
Ober-lng.  Mylo). 

1 1 .  Strassenbeleuchtung  mit  Gas  (Vortragender : 
Dr.  Bertelsmann). 

12.  Beleuchtung  von  Wohnungen  und  Bureaus, 
Verkaufsräumen  und  Fabriken  (Vortragender : 
Dr.  Lux). 

13.  Beleuchtung  von  Kirchen  und  Schulen,  Fest- 
sälen und  Theatern  (Vortragender:  Dr.  Lux). 

14.  Beleuchtung  von  Bahnanlagen  und  Fahrzeugen 
Vortragender:  Reg.-  und  Baurat  Wechmann). 

15.  Scheinwerfer  und  Projektionsapparate  (Vor- 
tragender: Dr.  Gehlhoff). 
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Die  Vorträge  werden  durch  praktische  Übungen 
an  den  Nachmittagen  ergänzt.  Außerdem  ist  eine 
Ausstelhing  der  neuesten  und  wichtigsten  Fabrikate 
der  Beleuchtungstechnik  geplant.  Soweit  die  Zeit 
es  gestattet,  sollen  auch  Fabriken  und  Beleuchtungs- 
anlagen besichtigt  werden.  Wenn  der  Plan  eines 
solchen  Kurses  noch  einer  besonderen  Begründung 
bedarf,  so  braucht  nur  auf  unsere  wirtschaftliche 
Lage  hingewiesen  zu  werden.  Sie  nötigt  uns  mehr 
als  je  zur  bestmöglichen  Ausnutzung  der  verfügbaren 
Beleuchtungsmittel.  Gas  und  Elektrizität  haben  ein 
Vielfaches  der  Vorkriegspreise  erreicht  und  sind  auf 
absehbare  Zeit  nur  in  beschränkten  Mengen  zu  be- 
ziehen. Dies  muss  sowohl  öffentliche  als  auch 
private  Betriebe  zwingen,  ihre  Beleuchtungsanlagen 
nach  den  Gesichtspunkten  grösster  Zweckmässigkeit 
und  Wirtschaftlichkeit  auszugestalten.  Es  liegt  daher 
heute  ein  dringendes  Bedürfnis  nach  Beleuchtungs- 
ingenieuren vor.^'die  diesen  Forderungen  Geltung  zu 
verschaffen  imstande  sind.  In  den  staatlichen  und 
städtischen  Betrieben,  den  Eisenbahnverwaltungen, 
Gas-  und  Elektrizitätswerken,  in  den  grossen  Be- 
trieben der  Privatindustrie  sowie  auch  bei  den  Ge- 
werbeinspektionen müssen  Ingenieure  und  Beamte 
tätig  sein,  die  über  eine  gründliche  Ausbildung  auf 
dem  Gebiet  der  Beleuchtungstechnik  verfügen.  Die 
geplante  Vortragsreihe  soll  diese  Ausbildung  ver- 
mitteln und  dem  heutigen  Stand  der  Technik  ent- 


sprechend ausgestalten.  Die  Teilnehmergebühr  für 
die  Vortragsreihe  beträgt  für  Nichtmitglieder  80  M., 
für  Mitglieder  der  Deutschen  Beleuchtungstechnischen 
Gesellschaft  60  M.  Um  einen  Überblick  über  die 
Zahl  der  Teilnehmer  zu  gewinnen,  werden  An- 
meldungen schon  jetzt  erbeten  an  Herrn  C.  Schaller, 
Direktor  der  Julius  Pintsch  A.-G.,  Berlin  O  27,  An- 
dreasstr.  71/73.  Ebendahin  können  auch  Anmeldungen 
zur  Mitgliedschaft  der  Deutschen  Beleuchtungs- 
technischen Gesellschaft  gerichtet  werden.  Alle 
weiteren  Einzelheiten  über  den  Inhalt  der  Vorträge 
können  vom  Schriftführer  der  Deutschen  Beleuch- 
tungstechnischen Gesellschaft,  Herrn  Dr.  Max  Mayer, 
Direktor  der  Gesellschaft  für  Verwertung  chemischer 
Produkte,  G.  m.  b.  H.,  Kommanditgesellschaft, 
Berlin  017,  Ehrenbergstr.  11/14,  eingeholt  werden. 
Das  eingehende  Programm  der  Vortragsreihe,  sowie 
alle  weiteren  Einzelheiten  werden  rechtzeitig  allen 
Interessenten  bekanntgegeben. 

Anlässlich  der  Hauptversammlung  des  Vereins 
deutscher  Chemiker  vom  8.— 12.  September  1920  in 
Hannover  findet  in  der  Stadthalle  zu  Hannover  eine 
Ausstellung  statt,  welche  die  chemische  Apparatur 
und  verwandte  Zweige  umfasst.  Zuschriften  sind 
erbeten  an  die  Fachgruppe  für  chemisches  Apparate- 
wesen des  Vereins  deutscher  Chemiker,  z.  H.  von 
Dr.  Max  Buchner.  Chemiker,  Hannover  -  Kleefeld, 
Schellingstr.  1. 


GESCHÄFTLICHES. 


Verband  Deutscho*  Treuhand-  und  Revisions- 
gesellschaften e.  V.  Sitz  Berlin.  Unter  obiger  Be- 
zeichnung wurde  Anfang  Juni  d.  J.  mit  dem  Sitz  in 
Berlin  von  einer  Reihe  Deutscher  Treuhand-  und 
Revisionsgesellschaften  ein  Verband  gegründet, 
welcher  sich  die  Wahrung  der  Interessen  der  Ver- 
bandsmitglieder, insbesondere  aber  auch  dem  Schutz 
der  Bezeichnung  „Treuhand"  als  Ziel  steckt.  Der 
Verband  hat  das  Bestreben,  möglichst  alle  ange- 
sehenen Treuhand-  und  Revisionsgesellschaften  zu- 
sammenzufassen, um  in  engster  Fühlungnahme  mit 
den  Reichs-  und  Staatsbehörden,  den  kaufmännischen 
und  industrieellen  Verbänden,  insbesondere  aber  auch 
mit  den  Handelskammern,  Handwerks-  und  Land- 
wirtschaftskammern, dem  wirtschaftlichen  Leben  in 
privatwirtschaftlicher  und  volkswirtschaftlicher  Hin- 
sicht zu  dienen.  Gemäß  den  Statuten  des  Verbandes 
ist  ein  Aufnahmeausschuß  vorgesehen,  welcher  die 
Aufgaben  hat,  bei  der  Aufnahme  neuer  Mitglieder 
eine  sorgfältige  Prüfung  der  Würdigkeit  derselben 
vorzunehmen.  Der  Vorstand  setzt  sich  zusammen 
aus  den  Herren  Dr.  Gerstner,  Berlin  (als  Vor- 
sitzender), Kommerzienrat  Manasse,  Berlin  und 
Herrn  Direktor  Kuckuck,  Leipzig.  Das  Büro  be- 
findet sich  in  Berlin  SW  68,  Friedrichstr.  205. 

Temmler-Werke,  Vereinigte  Chemische  Fabriken 
Detmold,  Wiesbaden,  Stuttgart,  G.  m.  b.  H.  Die 
Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Liquidator  ist  der  bis- 
herige Geschäftsführer  Kommerzienrat  Hermann 
Temmler,  Detmold. 

Vereinigte  Metallwarenfabriken  A.  -  G.  vormals 
Haller  &  Co.  mit  dem  Sitze  zu  Altona-Ottensen  mit 
Zweigniederlassung  zu  Berlin :  Prokurist  Hugo 
Kaiser  in  Torgelow  in  Pommern  ist  ermächtigt, 
in  Gemeinschaft  mit  einem  Vorstandsmitgliede  oder 
einem  anderen  Prokuristen  die  Gesellschaft  zu  ver- 
treten. 

Fritz  P.  Werner,  Berlin-Schmargendorf.  Inhaber 
ist  Fritz  Paul  Werner,  Kaufmann,  Berlin-Schmargen- 
dorf.   Geschäftszweig  des  Unternehmens  ist  Chemi- 


kalien -  Großhandlung.  Das  Geschäftslokal  befindet 
sich  Hohenzollerndamm  53. 

Zelos  Gesellschaft  zur  Verwertung  von  Er- 
findungen m.  b.  H.  in  Berlin  -  Wilmersdorf.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  die  Verwertung  von 
Erfindungen  und  gewerblichen  Schutzrechten  sowie 
die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Waren  für 
eigene  und  fremde  Rechnung.  Die  Gesellschaft  ist 
zur  Vornahme  von  allen  Rechtsgeschäften  befugt,  die 
mit  dem  Gegenstand  des  Unternehmens  im  wirt- 
schafilichen  Zusammenhang  stehen,  insbesondere  zur 
Beteiligung  an  Unternehmungen  im  In-  und  Aus- 
lande. Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M.  Ge- 
schäftsführer:  Dr.  jur.  Ludwig  Silberberg, 
Berlin- Wilmersdorf. 

Aktien -Gesellschaft  für  Anilin -Fabrikation  zu 
Treptow  bei  Berlin.  Chemiker  Dr.  Oscar  Schult- 
h  e  ß  in  Wolfen  ist  zum  stellvertretenden  Vorstands- 
mitglied ernannt. 

Allgemeine  Elektrizitäts- Gesellschaft  in  Berlin- 
Kaufmann  Heinrich  Peterls  in  Berlin-Oberschöne- 
weide, bisher  stellvertretendes  Vorstandsmitglied,  ist 
zum  ordentlichen  Vorstandsmitglied  ernannt;  Fabrik- 
direktor Anton  Weber  in  Berlin  und  Kaufmann 
Bruno  Blumenthal  in  Berlin-Wilmersdorf,  bisher 
je  Prokurist  der  Gesellschaft,  sind  zu  stellvertreten- 
den Vorstandsmitgliedern  ernannt.  Ein  jeder  der  stell- 
vertretenden Vorstandsmitglieder  James  B  i  r  n  h  o  1  z  , 
August  Pfeffer,  Simon  Roos,  August  Eltes, 
Oskar  Lasche,  August  Zwerg,  Anton  Weber, 
Bruno  B  1  u  m  e  n  t  h  a  I  ist  jetzt  ermächtigt,  in  Ge- 
meinschaft mit  einem  Vorstandsmitgliede,  ordent- 
lichen oder  stellvertretenden,  oder  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Prokuristen  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 
Zu  Prokuristen  sind  ernannt  Alfred  Loewe  in 
Berlin-Schöneberg,  Alexander  Königswerter  in 
Berlin-Niederschönhausen,  Dr.  phil.  Karl  Markau  in 
Berlin-Grunewald,  Erich  D  e  t  e  r  in  Charlottenburg, 
Heinrich  Probst  in  Berlin,  Wilhelm  Huth  in 
Berlin-Südende,  Arthur  Goldstein  in  Charlotten- 
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bürg,  Curt  Lorenz  in  Berlin-Schöneberg.  Ein 
jeder  dieser  Prokuristen  und  jeder  der  noch  einge- 
tragenen Proicuristen  fortan  ist  ermächtigt,  in  Ge- 
meinschaft mit  einem  Vorstandsniitgliede,  ordent- 
lichen oder  stellvertretenden,  die  Gesellschaft  zu  ver- 
treten. Erlosclien  ist  die  Prokura  des  Anton  Weber 
in  Berlin  und  des  Bruno  Blumenthal  in  Berlin- 
Wilmersdorf. 

American  Smelting  and  Refining  Company  m.  b.  H. 
zu  Berlin.  Die  Zwangsverwaltung  ist  gesetzlich  auf- 
gehoben. 

Hans  Behrendt,  Elektro-Ingenieur,  Berlin.  In- 
haber ist  Hans  Behrendt,  Ingenieur,  Berlin. 

Berger  Kompanie  m.  b.  H.  Sitz:  Berlin-Schöne- 
berg. Gegenstand  des  Unternehmens:  Die  Her- 
stellung und  der  Vertrieb  von  Ölen,  chemischen  Pro- 
dukten und  Metallen   und  insbesondere   die  Über- 


nahme und  der  Fortbetrieb  der  bisher  von  dem  mit- 
erschienenen Ernst  A.  Berger  betriebenen  Öl-  und 
Chemikalien-Großhandlung  nebst  Vertretungen.  Das 
Stammkapital  beträgt  20  000  Mark.  Geschäftsführer : 
Kaufmann  Ernst  A.  B  e  r  g  e  r  in  Berlin-Schöneberg. 
Dem  Fräulein  Sophie  M  a  n  z  in  Berlin-Schöneberg 
ist  Einzelprokura  erteilt. 

E.  Bergfried  &  Co.,  Technische  Gesellschaft 
m.  b.  H.  Gemäß  Gesellschaftsbeschluß  lautet  die 
Firma  jetzt:  Adolf  Schütz  Technische  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung. 

Berlin-Perleberger  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
gießerei Alfred  Staub,  Berlin.  Dem  Max  Staub, 
Adolf  Spitz,  beide  in  Berlin,  und  Fritz  Wolff  in 
Berlin-Wilmersdorf  ist  Gesamtprokura  erteilt  derart, 
daß  je  zwei  gemeinschaftlich  zur  Vertretung  der 
Firma  berechtigt  sind. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Einrichtung  für  die  Entwässerung  mittels  Elektro- 
osmose.  Bergmann  -  Elektrizitäts- 
Werke  A.-ü.  in  Berlin.  D.R.P.  307  242. 

Einrichtung  für  die  Entwässerung  mittels  Elektro- 
osmose,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Wände  aus 
isolierendem  Baustoff  bestehen  und  unmittelbar  als 
Träger  der  Elektroden  dienen. 

Einrichtung,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  Beton 
ab  Baustoff  benutzt  ist. 

Verfahren  zur  Gewinnung  des  Zinks  aus  Zinkpulver. 

N  0  r  s  k  E  1  e  k  t  r  i  s  k  M  e  t  a  1  i  n  d  u  s  t  r  i  e  A  k - 
t  i  e  s  e  1  s  k  a  p  in  Sundlökken  (Norwegen).  D.R  P. 
307  293. 

Verfahren  zur  Gewinnung  des  Zinks  aus  Zink- 
pulver, dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Zinkpulver 
in  einem  durch  Lichtbogen  erhitzten,  durch  ein  Schalt- 
werk bewegten  Ofen  einer  Reibung  unterworfen  und 
auf  die  Schmelztemperatur  des  Zinks  erhitzt  wird, 
zum  Zwecke,  dass  das  Zink  umgebende  Zinkoxyd  zu 
entfernen  und  das  metallische  Zink  auszuschmelzen. 


Verfahren  zum  Gießen  von  Verbundblöcken  oder 
sonstigen  Gusstücken  durch  Uebereinandergicssen 
von  zwei  oder  mehr  verschiedenen  Metallen  oder 
Metallegierungen    in    einer    eisernen  Gussform. 

Franz  Melaun  in  Neubabelsberg.D.R.P.307  591. 
Verfahren   zum    Glessen  von  Verbundblöcken 
oder    sonstigen   Gusstücken    durch  Uebcreinander- 
giessen  von  zwei  oder  mehr  verschiedenen  Metallen 


oder  Metallegierungen  in  einer  eisernen  Gussform 
nach  Patent  277  292  zur  Herstellung  von  für  Eisen- 
bahnschienen u.  dgl.  bestimmten  Verbundblöcken, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  z.  B.  für  Eisenbahn- 
schienen od.  dgl.  bestimmten  verschieden  harten  Stahl- 
sorten nicht  in  zwei  oder  mehr  verschiedenen  Frisch- 
öfen hergestellt  werden,  sondern  dass  man  nur  aus 
einem  Frischofen  in  der  Weise  arbeitet,  dass  in  diesem 
Ofen  der  Frischprozess  bis  zur  vollständigen  Ent- 
kohlung, sowie  Entfernung  aller  schädlichen  Fremd- 
körper durchgeführt  wird,  dass  man  hierauf  den  Metall- 
inhalt des  Frischofens  in  zwei  bzw.  mehr  Giess- 
pfannen  abgiesst,  und  dann  in  jede  dieser  Pfannen 
die  für  die  gewünschte  Zusammensetzung  der  be- 
treffenden Stahlschicht  erforderlichen  Zusatzstoffe 
(Kohle,  Mangan,  Silizium  u.  dgl.)  zugegeben  werden. 

Verfahren  zur  Hydrogenisation    oder  Dehydrogeni- 
sation  von  Kohlenstoffverbindungen  mit  Hilfe  von 
Katalysatoren.  Badische  Anilin  -  u.  Soda- 
Fabrik  in  Ludwigshafen  a.  Rh.   D.  R  P.  307  580, 
Verfahren  zur  Hydrogenisation  oder  Dehydro- 
genisation  von  Kohlenstoffverhindungen  mit  Hilfe  von 
Katalysatoren,    dadurch   gekennzeichnet,    dass  man 
Kontaktmassen  verwendet,  welche  neben  einem  nicht 
der  PJatin-Palladiumgruppe  angehörenden  katalysieren- 
den Metall  Sauerstoffverbindungen  der  Erdmetalle, 
einschliesslich  der  seltenen  Erden  sowie  des  Be- 
rylliums und  des  Magnesiums,  in  inniger  Mischung 
enthalten. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen. 


12d.  K.  67  380.  Philipp  Kessler,  Berlin-Wil- 
mersdorf, Kaiserallee  45  a.  Vonichtung  zum  Reini- 
gen von  Filtermasse  u.  dergl. 

12h.  M.  61  453.  Franz  KarlMeiser,  Nürnberg, 
Sulzbacherstr.  9.  Verfahren  zum  Brennen  von 
Kunstkohlen. 

21b.  A.  28  579.  Accumulatorenfabrik  Akt.  - 
Ges.,  Berlin.    Behälter  für  elektrische  Sammler. 

1 2d.  E.  22  698.  Elektro  -  Osmose  -  Akt.  - 
,Qes^  (Graf  Schwerin  Ge  s.),  Berlin.  Doppel- 
elektrode für  elektroosmotische  Zwecke. 

21b.  H.  73  079.  Wilhelm  Hagen,  Soest  in 
Westf.  Sammlerbatterie  mit  Metallträgern  für  die 
wirksame  Masse  der  Elemente. 


I2i.A.  28  323.  Dr.  Aschkenasi,  Berlin,  Bam- 
berger Str.  4.  Herstellung  von  mono-,  bi-  und 
trime  ballischen  Alkaliperphosphaten. 

10c.  B.  84  858.  Elektro  -Osmose  Akt. - 
Ges.  (Graf  Schwerin  Gesellschaft), 
Berlin.  Verfahren  und  Einrichtung  zur  Nach- 
trocknung elektroosmotisch   behandelter  Massen. 

21b.  H.  74  329.  Wilhelm  Hagen,  Soest  i. 
Westf.,  Sammlerbatterie. 

21h.  L.  47  233.  Marc  Liengme,  Bern,  Schweiz. 
Verfahren  zum  Verschliessen  von  Quarzröhren,  die 
elektrische  Heizelemente  enthalten. 

21h.  F.  42  468.  R.  F  r  i  s  t  e  r  A  k  t.  -  G  e  s. ,  Berlin- 
Oberschöneweide.  Elektrische  Heiz-  und  Koch- 
vorrichtung. 


10 


ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT. 


Heft  1 


21h.  A.  30  836.  A  k  t  i  e  n  -  G  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t 
Brown,  Boveri  &  Cie. ,  Baden.  Schweiz. 
Stromzuführung  bei  elektrischen  Lichtbogenöfen 
für  Mehrphasenstrom  mit  Bodenelektrode. 

21b.  St.  31  995.  Arthur  Steuding,  Gross- 
tabarz i.  Thür.  Presse  zur  Herstellung  von  Beutel- 
elektroden. 

21b.  K.  64  964.  O  1 1  o  S  c  h  n  e  i  d  e  r ,  Dresden- A., 
■Dürerplatz  22  und  Max  Mügge,  Leipzig, 
Meihlerstr.  10.  Zusammenbau  von  Sammlerelek 
troden. 

Erteilungen. 

12n.  314  697.  Dr.  Georg  Bredig.  Dr.  Paul 
Askenasy  und  Dr.  ErnstSchlumberger, 
Karlsruhe.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  besonders 
für  aluminothermische  Zwecke  geeignetem  Eisen- 
oxyduloxyd. 

21b.  314603.  E  1  e  kt  ri  ci  t  äts  g  es  e  1 1  s  eh  af  t 
Cäsar  Vogt,  G.  m.  b.  H.,  Berlin.  Einrichtung 
zur  Sicherung  der  Stromableitungen  von  Batterien 
gegen  unbefugte  Benutzung  durch  eine  Kontroll- 
verpackung. 

21b.  314  723.  Math.  Löffler,  Soest  i.  W. 
Scheider  aus  Holz. 

21b.  314811.  Elektrische  Spezialfabrik 
für  Kleinbeleuchtung  G.  m.  b.  H., 
Berlin  -  Schöneberg.  Trockenelement. 

21h.  314  828.  Friedrich  Breitier,  Bischofszell 
Schweiz;  Elektrisches  Heizelement,  welches  aus 
einem  aus  leitendem  oder  nicht  leitendem  Material 
gebildeten  Körper  besteht,  in  den  Widerstände 
bildende  Drahtentwicklungen  vollständig  luftdicht 
eingebettet  sind. 

21h.  314  781.  Fa.  Brüder  Boye,  Berlin. 
Schaltung  für  elektrisch  beheizte  Glühöfen  unter 
Benutzung  von  Drehstrom. 


Gebrauchsmuster. 

21b.  706930.  B  e  rt  h  o  1  d  H  a  r  t  e  ,  Berlin,  Borne- 
mannstr.  15.    Galvanisches  Element. 

21b.  707  424.  Fritz  Thiel,  Ruhla.  Kohlenpol 
für  elektrische  Batterien. 

2 1  b.  707  869.  W  i  1  h  e  1  m  W  i  1  d  t ,  Berlin-Wilmers- 
dorf, Holsteinischestr.  43.  Element  ohne  Klemmen 
und  Ableitung. 

21h.  706  948.  D  r.  E  r  i  c  h  F.  H  u  t  h  G.  m.  b.  G., 
Berlin,  und  Dr.  Henschke,  Berlin-Grunewald, 
Franzensbaderstr.  5b.  Heizkörper  zur  Erwärmung 
zylindrischer  oder  länglich  gestalteter  Körper,  wie 
Brennscheren  und  dergl. 

21h.  707  011.  Akt.-Ges.  Brown,  Boveri 
&■  C  i  e. ,  Baden  Schweiz.  Anschlussklemme  für 
die  Elektroden  von  Lichtbogenöfen. 

21h.  707  012.  Akt.-Ges.  Brown,  Boveri 
&  Cie.,  Baden  Schweiz.  Anschlussklemme  für 
die  Elektroden  von  Lichtbogenöfen. 

2 1  h.  707  025.  Anton  Schuster,  Deisenhofen, 
Oberbay.  Elektrischer  Heizkörper  zum  Eintauchen 
in  Flüssigkeit. 

21h.  707  738.  Erich&Graetz,  Berlin.  Isolier- 
körper für  clekirische  Heizelemente. 

21h.  707  739.  Erich  &  Graetz,  Berlin.  Isolier- 
körper für  elektrische  Heizelemente. 

12i.  708  435.  Fritz  Mosakowski,  Elbing. 
Hohezinnstr.  2.  Apparat  zur  Erzeugung  von  Wasser- 
stoff und  Sauerstoff  auf  elektrolytischem  Wege  für 
dauernden  Betrieb. 


21b.  708  210.  A  r  t  h  u  r  S  t  e  u  d  i  n  g  ,  Grosstabarz. 
Presse  zur  Herstellung  von  Beutelelektroden  be- 
liebiger Grösse. 

21b.  708  251.  Kurd  v.  Haken,  Hamburg, 
Lübeckerstr.  110a  und  Georg  Erbrich,  Peine. 
Therm(  elektrisches  Element  für  grosse  Leistungen 
und  Thermobatterien  aus  solchen  Elementen. 

2 1  b.  708  336.  F.  '  C  h  r  i  s  t ,  Berlin-Schöneberg, 
Akazienstr.  29.  Allseitig  geschlossene  Umhüllung 
für  galvanische  Elemente. 

21b.  708  391.  Voigt  &  Haeffner,  Akt.- 
Ges.,  Frankfurt  a.  M.  Vorrichtung  zur  Be- 
festigung von  Porzellanreitern  auf  Blechen. 

21b.  708  814.  Wilhelm  Wildt,  Berlin-Wil- 
mersdorf, Holsteinischestr.  43.  Stromabnahme  und 
Fortleitung  durch  gebogene  Blattfedern  bei  Batterie- 
gehäusen mit  Elementen  ohne  Klemmen  und  Ab- 
leitungen. 

21h.  708  074.  Widerstand  Akt -Ges.  für 
Elektro-Wärme-Technik,  Berlin.  Elektri- 
sches Heizelement. 

21h.  708  426.  Linnepe  &  Schiffer,  Lüden- 
scheid. Elektrischer  Einsatzheizapparat  für  Wasser- 
behälter aller  Art. 

21h.  708  767.  Heinz  Wenseler,  Mainz,  Rheinstr.  8. 
Deckenofen. 

21h.  708  445.  Hans  Johnen,  Köln,  Hansa- 
Ring  37  u.  Jacob  Geurtz,  Köln-Sülz,  Weyer- 
thal 13.  Siegelapparat  mit  elektrischer  Heiz- 
einrichtung zum  Erhitzen  von  Siegellack. 

21h.  708  646.  MaschinenfabrikOerlikon. 
Oerlikon,  Schweiz;  Vertr. :  Th.  Zimmermann,  Stutt- 
gart, Rotebühlstr.  59.  Sicherheizvorrichtung  bei 
elektrischen  Heizungen. 

2 1  b.  709  483.  Anton  Schnee  weis  Fabrik 
elektrotechnischer  Apparate  Ges.  m. 
b.  H.,  Berlin.    Galvanisches  Element. 

21h.  708  902.  Franz  Kratz,  Kattowitz,  O.-S., 
Friedrichstr.  10.  Elektrischer  Heiz-  und  Koch- 
apparat. 

21h.  Guido  Lunitz,  Charlottenburg,  Königin 
Elisabethstr.  41.  Elektrisches  Bügeleisen  mit 
eingebauten  Heizkammern  und  getrenntem  Zellen- 
widerstand. 

21h.    710  156.     Alexander   Ordon,  Beuthen 

0.  -S.,  Tarnowitzer  Chaussee  IIa.,  Fassung  für 
Ofenelektroden. 

21h.  710175.  Chr.  Jauch  und  Karl  Jauch. 
Schwenningen  ä.  N.  Heizeinsatz  für  Heiz-  und 
Kochapparate. 

21b.  710  105.  A  r  m  i  n  W  e  i  s  s  ,  Stuttgart,  Ludwig- 
strasse 75.    Batterie  für  Taschenlampen. 

21c.  709815.  Altmann  &  Co..  Hamburg.  Pol- 
klemme für  galvanische  Elemente. 

21b.    705  330.    Erwin  Achenbach.  Hambürg, 
Auguststr.  4.    Verschluss  für  galvanische  Trocken- 
elemente. ^ 
.  21b.    706  252.    Gebr.  Faust,  G.  m.  b.  H.,  Köln- 
Raderlhal.  Akkumulatorendoppelplatte. 

21b.  10  299.  Wilhelm  Wildt,  Berlin-Wilmers- 
dorf, HoLteinischestr.  43.  Hülle  von  Isolier- 
material für  Kohlen-  und  Zinkzylinder  von 
Elementen. 

21h.    710439.     Wilhelm    Richter,  Dresden, 

Freibergerstr.  101.    Elektrischer  Heizkörper. 
12a.    710  929.    Fritz  Biermann,  Crimmitschau 

1.  S.  Schutzvorrichtung  für  Beseitigung  bzw.  Ab- 
schwächung  von  in  die  Flüssigkeit  übergehenden 
elektrischen  Strömen  bei  elektrolytischen  Tauch- 
siedern. 
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ÜBER  WEICHEISEN. 

Von  Prof.  Dr.-Ing.  /".  Goercns  und  Dipl.-Ing.  Fr.  ['.  I'isclier 

Bei  der  Feuerbüchse  und 
den  Stehbolzen  wiederholen 
sich  Erhitzung  und  Abkühlung 
und  damit  Ausdehnung  und 
Zusammenziehung  sowie  Hin- 
und  Herbiegung.  Es  erschien 
daher  nützlich,  auch  Ver- 
gleichsversuche an  Kupfer  und 
Sonderweicheisen  darüber  aus- 
zuführen, wie  sie  sich  wieder- 
hohen Biegungen  gegenüber 
verhalten.  Zu  diesem  Zweck 
wurden  mit  Rundkerb  ver- 
sehene Probestäbe  um  einen 
bestimmten,  ste'ts  gleich- 
bleibenden Betrag  bis  zum 
Bruch  hin-  und  hergebogen. 
In  Zahlentafel  2  sind  einige 
Zahlenwerte  zusammengestellt. 
Diese  lassen  eine  deutliche 
Überlegenheit  des  Sonder- 
weicheisens über  das  Kupfer 
erkennen.  Es  ist  also  anzu- 
nehmen, dass  in  dieser  Hin- 
sicht Stehbolzen  aus  Sonder- 
weicheisen eine  wesentlich 
höhere  Lebensdauer  als 
kupferne  aufweisen  werden. 

Für  die  Verarbeitung  und 

insbesondere   auch    für  die 

Vornahme      von      Instand-  . 

,  „  Biegeprobe  20  X  20  X  2o0  mm 

Setzung    schadhafter    Feuer-  mit  P/.,  mm  tiefem  Schafkerb 

büchsen  ist  es  von  Wichtig-  Abb.  7.  Stehbolzenkupfer,  in  kaltem  Zustand  geboger 


(Schluss.i 


Gevvindebiegeprobe 
1"  Durchmesser 
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Zahlentafel  2. 
Dauerbiegeproben. 


1 

2 

3 

Ausbiegung  nach  jeder  Seite  um 

0,8  mm. 

4  mm. 

Werkstoff 

Anzahl 

Anzahl 

der  Biegungen 

der  Biegungen 

bis  zum  Bruch 

bis  zum  Bruch 

Sonderweicheisen  .  . 
WW  

Stehbolzenkupfer  .  . 

f  21  610 
\  27  610 

f  13  500 
\  1 5  940 

240 
292 

124 

136 

keit,  dass  das  Feuerbüchsblecli  gut  schweissbar 
sei.  Es  wurden  daher  einige  Autogen- 
Schweissungen  vorgenommen,  die  alle  ein 
gutes  Ergebnis  zeitigten.  Zur  Ausführung  der 
Schweissversuche  wurden  je  zwei  Blechstücke 


Biegeprobe  20X20X  250  mm 
mit   IV2  mm  tiefem  Schafkerb 


Abb.  8.   Sonderweicheisen  WW, 


von  7,5  mm  Stärke  an  den  zuvor  abge- 
schrägten Kanten  autogen  zusammenge- 
schweisst,  unter  Anwendung  von  Schweiss- 
draht  aus  Weicheisen  und  einer  Azetylen- 
Sauerstoff  -  Schweissflamme.  Das'  Schweissen 
gelang  ohne  jede  Schwierigkeit.  Nach  dem 
Erkalten  an  unbewegter  Luft  wurden  die 
Proben  ohne  weitere  Behandlung  senkrecht 
zur  Schweissnaht  in  drei  Teile  geteilt.  Aus 
dem  ersten  Teil  wurde  eine  Zerreissprobe,  aus 
dem  zweiten  eine  Biegeprobe  und  aus  dem 
dritten  eine  Schliffprobe  für  die  Gefügeunter- 
suchung herausgearbeitet.  Bei  den  Biegever- 
suchen wurde  die  Blechprobe  an  der  Schweiss- 
stelle  um  einen  Dorn  von  15  mm  0  bei  einer 
Auflagerentfernung  von  100  mm  herumgebogen. 

Bei  derZerreissprobe  erfolgte  der  Bruch  neben 
der  Schweissstelle  (vgl.  Abb.  11).  An  der 
Schweissstelle  selbst  traten  nur  kleinere  Risse 


üewindebiegeprobe  1"  Durchni. 
(zeigt  keinerlei  Anrisse  im  Grund 
des  Gewindes) 

in  kaltem  Zustand  gebogen. 
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Iialürliclie  Grösse 

Abb.  9. 

Schnitt  durch  die  Kaltbiegeprobe  aus  Weicheisen. 

auf,  von  denen  in  der  (verkleinerten)  Abbildung 
nur  einer  und  dieser  nur  sehr  schwer  erkenn- 
bar ist.  Auch  die  Biegeproben  waren,  wie  aus 
Abbildung  12  hervorgeht,  gut,  Die  metallo- 
graphische Untersuchung  der  Schweissnaht  Hess 


intürliche  Grösse 
Abb.  10. 

Schnitt  durch  die  Gewindebiegeprobe  aus  Weicheisen. 

erkennen,  dass  das  Gefüge  dicht  und  gleich- 
mässig  war  (Abb.  13a  und  13b).  Infolge  der 
vorangegangenen  Erhitzung  auf  hohe  Temperatur 
haben  ,  die  Ferritkristalle  die  charakteristische 
hakige  Ausbildungsform  des  7 -Eisens  ange- 
nommen. 


Nach  180" 
Biegiingnoch 
keine  Risse. 


Der  in  der 
Abbild.sicht- 
hare  Risstrat 

erst  beim 

weiteren 
Ziisainmen- 

qiietschen 
auf. 


natürliche  Grösse 


Abb.  12.  Schweissprobe  aus  Sonderweicheisen,  in 
kaltem  Zustand  gebogen. 

Es  sei  noch  kurz  auf  die  Bedeutung  einer 
geeigneten  Wärmebehandlung  eingegangen, 
deren  Einhaltung  gerade  für  Weicheisen  be- 
sonders wichtig  ist.  Wie  eingangs  erwähnt, 
besteht  kohlenstoffarmes  Eisen  aus  Ferrit- 
körnern. Ein  jedes  Korn  stellt  einen  einheit- 
lichen Kristall  dar,  der,  wie  alle  Kristalle,  ge- 
wisse bevorzugte  Richtungen  besitzt,  nach 
denen  er  leicht  deformiert  bezw.  zerspalten 
werden  kann.  Je  weniger  Kristallindividuen 
in  einem  bestimmten  Querschnitt  vorhanden 
sind,  d.  h.  je  größer  die  einzelnen  Ferrit- 
kristalle sind,  um  so  stärker  wird  seine  eigene 
Spaltbarkeit  auf  diejenige  des  gesamten  Quer- 


etwa  V5  der  natürlichen  Grösse 

Abb.  11.   Schweissprobe  aus  Sonderweicheisen,  Zugversuch. 
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Abb.   13a.     SchweiSSStelle.  natürliche  Grösse 


Schnitts  einwirken.  Weist  der  betreffende 
Querschnitt  dagegen  eine  grosse  Zahl  feiner 
Kristallkörner  auf,  so  sind  die  einzelnen  Spalt- 
flächen nur  klein  und  nach  allen  möglichen 
Richtungen  [orientiert,  so  dass  der  betreffende 


I 
1 

1 

Schweissnali 


Abb.  13b.    Gefügebild  der  Schweissstelle  aus  dem- 
jenigen Teil,  der  in  Abb.  13a  klein  umrahmt  ist. 

Materialquerschnit  keine  Richtung  bevorzugter 
Spaltbarkeit  besitzt.  Besonders  empfindUch 
gegen  Korngrösse  ist  die  Kerbschlagprobe,  die 
bei  grobkristaUinischem  Material  oft  sehr  niedrige, 
bei  feinkörnigem  dagegen  hohe  Werte  ergibt. 
Während  ein  vergütetes  feinkörniges  Sonder- 
weicheisen mit  einem  Korndurchmesser  von 
einigen  hundertstel  Millimeter  bei  der  Kerb- 
schlagprobe mit  Scharfkerb  einen  Schlag  von 
mehr  als  30  mkg/qcm  aufnehmen  kann,  ohne 
zu  brechen,  bricht  eine  Probe  gleicher  Grösse 
und  Kerbform,  deren  Ferritkörne  etwa  2  mm 
Durchmesser  haben,  nach  geringer  Durchbiegung 


unter  einem  Schlag  von  weniger  als  4  mkg  qcm 
Ein  derartiger  Unterschied  in  den  spezifischen 
Schlagarbeiten  erscheint  bedenklich. 

Dies  vorausgeschickt,  sei  auf  die  Umstände 
eingegangen,  die  bei  Sonderweicheisen  ein  grob 
kristallinisches  Gefüge  herbeiführen  können. 
Bei  900°  erleidet  das  reine  Eisen  bekanntlich 
eine  Gefügeumlagerung  derart,  dass  oberhalb, 
dieser  Temperatur  oktaedrische  Kristaliformen 
entstehen,  unterhalb  dagegen  die  Formen  des 
Würfels  vorherrschen.  Wird  Eisen,  das  aus 
irgendeinem  Grunde  grobkristallinisch  geworden 
ist,  etwas  oberhalb  900 «  erhitzt  und  und  rasch 
oder  langsam  abgekühlt,  so  verschwinden  die 
grossen  Körner  und  das  Metall  wird  feinkörnig. 
Abbildung  14  zeigt  in  50  facher  Vergrösserung^) 
das  Aussehen  eines  derartigen  feinkörnigen 
Sonder-Weicheisens.  Erleidet  nun  ein  fein- 
körniges Eisen  unter  900°  eine  bleibende  Form- 
änderung, so  werden  die  Ferritkörner  ver- 
zerrt. Erhitzt  man  eine  solche  Probe  auf  eine 
900"  nicht  übersteigende  Temperatur,  so  ent- 
stehen grobe  Kristalle,  und  zwar  ist  die  Grösse 
der  einzelnen  Kristalle  abhängig  vom  Grade 
der  vorangegangenen  Formänderung  sowie  von 
der  Temperatur  und  Zeitdauer  des  Ausglühens. 
Am  besten  lassen  sich  diese  Verhältnisse  an 
einem~Beispiele  übersehen. 

Eine  Stange  aus  feinkörnigem  Eisen  werde 
einer  Biegeprobe  unterworfen.  Die  äussersten 
Fasern  erleiden  hierbei  Zug-,  die  inneren  Druck- 


^)  Als  Ätzmittel  der  mikroskopisch  vergrößerten 
Schliffe  ist  alkoholische  Salpetersäure  verwendet. 


X  50 

Abb.  14.  Gefüge  eines  richtig  behandelten  Sonderweicheisens. 
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natürliche  Grösse 

Abb.  15.  Einfluss  des  nachträglichen  Ausglühens  (6  Stunden  bei 
730'')  auf  die  Kristallisation  eines  bei  750"  gebogenen  Stabes. 


Spannungen,  und  zwar  unter  Überschreitung  der 
Elastizitätsgrenze.  In  der  Mitte  des  Quer- 
schnitts verbleibt  eine  neutrale  Faser,  die  weder 
Zug-  noch  Druckspannungen  erhält.  Auf  einer 
axialen  Schnittfläche  durch  die  gebogene  Stange 
erscheinen  daher  Materialschichten,  welche  sich 
in  den  verschiedensten  Spannungszuständen  be- 
finden, von  der  höchsten  Zugspannung  nach 
innen  allmählich  abnehmend  bis  zur  Spannung 
Null  und  darüber  hinaus  bis  zu  den  höchsten 
Druckspannungen.  Wird  die  so  behandelte 
Probe  eine  Zeitlang  auf  eine  zwischen  etwa 
600  und  900°  gelegene  Temperatur  erhitzt,  so 
zeigt  der  Axialschnitt  ein  Gefüge,  wie  es 
Abb.  15  wiedergibt.  Im  Innern  des  Schnittes 
ist  deutlich  eine  graue  Zone  zu  erkennen,  deren 
Gefüge  —  in  SOfacher  Vergrösserung  etwa  der 
Abbildung  14  entsprechend  —  so 
fein  ist,  dass  die  einzelnen  Ferrit- 
körner ohne  Zuhilfenahme  des 
Mikroskops  voneinander  nicht 
unterscheidbar  sind.  Von  dieser 
Zone  ausgehend,  treten  sowohl 
nach  der  Seite  der  Zug-  als  auch 
der  Druckspannungen  sehr  grobe 
Kristalle  auf,  die,  allmählich 
wieder  feiner  werdend,  in  den 
Zonen  der  grössten  Zug-  und 
Druckspannung  schliesslich  nicht 
mehr  deutlich  unterschieden 
werden  können.  Den  Feinheits- 
grad der  neutralen  Schicht  er- 
reichen sie  jedoch  auch  bei  den 
stärkst  gespannten  Fasern  nicht. 

Diesen  Vorgang  der  Neu- 
bildung von  Kristallen  in  vorher 
deformierten  Metallstücken  durch 


nachträgliches  Ausglühen  nennt  man 
Rekristallisation.  Mit  ihr  haben  sich 
in  letzter  Zeit  eine  Reihe  von  Forschern 
eingehend  beschäftigt,  neuerdings  in 
ausführlicher  Form  Oberhofer  und 
OerteP).  Übereinstimmend  mit  dem 
vorbeschriebenen  Versuch  lehren  auch 
die  Arbeiten  der  verschiedenen 
Forscher,  dass  die  gröbsten  Kristalle 
dort  entstehen,  wo  das  Material  nur 
wenig  über  die  Streckgrenze  hinaus 
deformiert  worden  war.  Da  mit  den 
groben  Kristallen  ein  erheblicher  Sprö- 
digkeitsgrad  verbunden  ist,  muss  gefor- 
dert werden,  dass  ihre  Bildung  verhindert 
wird.  Wie  leicht  in  dieser  Beziehung 
Fehler  gemacht  werden  können,  lehrt 
das  in  Abb.  16  wiedergegebene  Beispiel  eines 
gekümpelten  Bleches.  Nach  dem  Kümpeln 
wurde  das  in  dem  obern  Teil  der  Abbildung  16 
dargestellte  Blechstück  bei  730°,  das  untere  bei 
950°  ausgeglüht.  Während  letzteres  ein  durch- 
aus feinkörniges  und  gleichmässiges  Gefüge  an- 
genommen hat,  zeigt  ersteres  bis  zu  einer 
gewissen  Tiefe  grobe  Kristalle.  Neben  der 
Gefahr  der  hohen  Sprödigkeit  einem  Stoss 
gegenüber,  bilden  diese  groben  Kristalle  eine 
gefährliche  Angriffsfläche  für  Haarrisse,  die 
sich,  den  Spaltflächen  folgend,  in  kurzer  Zeit 
bis  tief  ins  Innere  des  Blechquerschnitts  fort- 


5)  P.  O  b  e  r  h  0  f  f  e  r 
Rekristallisation  des  Eisens, 
Band  II,  Seite  1061. 


und 
Stahl 


W.  O  e  r  t  e  1  , 
und  Eisen,  1919, 


natürliche  Grösse 

1  Stunde  bei  730"  geglüht, 
dann   an   der  Luft  gekühlt. 


Abb.  16. 


Einfluss  der  Glühtemperatur  auf  die  Kristallisation  eines 
gekümpelten  Blechs. 
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setzen  können,  sobald  durch  Hin-  und  Her- 
biegungen dieser  Prozess  begünstigt  wird. 

Zusammenfassung: 
1.  Es  werden  vergleichende  Untersuchungen 
zwischen  Kupfer  und  Krupp  sehen  Sonder- 
weicheisen Marke  WW  angestellt  und  gezeigt, 
dass  gegenüber  gewöhnlichem  weichen  Fluss- 
eisen das  Sonderweicheisen   eine  wesentUche 


Annäherung  an  die  Eigenschaften  des  Kupfers 
erreicht. 

2.  Es  wird  nachgewiesen,  dass  durch 
fehlerhafte  Wärmebehandlung  bei  der  Ver- 
arbeitung von  Sonderweicheisen  Sprödigkeit 
des  Materials  erzeugt  werden  kann,  die  sich 
vermeiden  bzw.  beseitigen  lässt,  wenn  etwa 
nötig  werdende  Wiedererhitzung  auf  mindestens 
920°  getrieben  werden.  *) 


VORSCHLÄGE  ZUR  EINRICHTUNG 
EINER  ELEKTRISCHEN  KONTROLLE  FÜR  WASSERMESSER. 

Von  Dipl.-Ing.  Erich  Schneckenberg,  z.  Z.  Kiel.  (Schluss. 


17.  Das  auf  den  Taster  treffende  Ultra- 
violicht  werde  vorher  mittels  Schirm  so 
gefiltert  oder  mittels  Prisma  so  zerlegt, 
dass  nur  die  hervorragend  wirksamen 
oder  ihrer  Art  und  Menge  nach  für 
die  Wirkung  wirtschaftlich  wichtigen 
Wellenlängen  auftreffen. 

18.  Verwende  in  sich  möglichst  wellen- 
längengleiche oder  monocliromatische  Ultra- 
violichtquellen  oder  sichere  die  gewollte 
Abhängigkeit  der  beobachtbaren  Wirkung  vor- 
nelimlich  von  den  sterilisierenden  Ultraviolett- 
Wellenlängen  durch  Ausschliessung  aller 
anderen  oder  störenden  der  Lichtquelle, 
beispielsweise  aller  sichtbaren  durch  Filterung 
des  Lichtes  mittels  dünner  nur  Ultraviolett 
durchlassender  Silberschicht  oder  Lampen- 
mänteln aus  Silberkolloidquarz  oder  Silber- 
dampf oder  statt  Silber  einen  anderen  geeig- 
neten Stoff  oder  Flüssigkeitsschirm. 

19.  Die  die  gewollte  Wirkung  durch  Mono- 
chromatisierung  des  Lichtes  herstellenden 
Schirme  werden  nicht  während  des  Betriebes 
ständig,  sondern  nur  bei  Eichung  sowie  während 
der  Probe  zwischengebracht  bzw.  mit  dieser 
oder  jener  Dampfart  oder  Flüssigkeitsmischung 
beschickt. 

20.  Die  Flüssigkeit  selbst  diene  durch  Zusatz 
von  Chemikalien  oder  dergl.  als  monochromati- 
sierender  Schirm. 

21.  Statt  der  Hauptbehandlungsvorrich- 
tung sei  eine  ihr  an  Wesen,  Zustand  usw. 
mehr  oder  weniger  genau  gleiche  und  zwang- 
l « "fig  verbundene  Zwergvorrich- 
tung der  Gegenstand  der  Messung  (Probe- 
st räline). 

22.  Führe  die  Probesträhne  durch  ein  be- 
sonderes vom  Eintritt  bis  Austritt  des  Troges 


reichendes  Rohr  geeigneter  Lage  zur  Lampe 
aus  ultraviolettdurchlässigem  nötigenfalls  ge- 
eignetem lichtfiltrierenden  Stoff  mit  zur  Durch- 
flusssteuerung des  Stromes  zwangläufiger  Ab- 
sperrvorrichtung, um  die  Geschwindigkeit  in  ihr 
in  bekanntem  Verhältnis  kleiner  und  dadurch 
die  die  Schnellprobe  vermittelnde  beob- 
achtbare Wirkung  in  gewissem  Ver- 
hältnis grösser  als  im  Trogdurchfluss 
einstellen  zu  können. 

23.  Bei  etwaiger  Zuncdime  oder  Abnahme 
über  oder  unter  einen  an  Hand  b  akt  e  r  io  -■ 
logischer  Eichung  festgelegten 
Stand  oder  Grad  des  beobachtenden  1  n  - 
sirumentes  führe  dieses  mittel-  oder 
unmittelbar  eine  Wiedereinstellung 
auf  richtige  Wirkung  und  den  ihr 
angemessenen  Energieverbrauch  herbei. 

24.  Bei  Zunahme  der  Ultraviolettdurchiässig- 
keit  des  Wassers  werde  die  Durchflussge- 
schwindigkeit vergrössert  oder  die  Energiezu- 
fuhr zur  Lampe  verringert  oder  beides  zu- 
gleich. 

25.  Ändere  bei  Änderung  der  Durchfluss- 
geschwindigkeit oder  -menge  im  Falle  gleich- 
bleibender Ultraviolettdurchlässigkeit  die  wir- 
kende Uhraviolichtstärke  proportional. 

26.  Regele  die  Ultraviolichtstärke  durch 
Änderung  der  Zahl  der  sekundlich  durch  die 
Lampe  gehenden  elektrischen  Durchladungen 
oder  der  Temperatur,  des  Druckes  oder  des 
Vakuums  in  der  Leuchtröhre  oder  Abschalten 
etlicher  der  aus  mehreren  parallelen  oder 
bündelartig  zusammengebauten  Leuchtfäden 
(oder  leuchtenden  Dampf-  oder  Gassäulen) 
zusammengesetzten  Lampe  oder  im  Falle  von 


*)  Aus:  Krupp'sche  Monatshefte,  Jahrg.  1,  S.  5  ff. 
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Trögen  mit  mehreren  einzelnen  Lampen  oder 
langen  Leuchtröhren  durch  Ausschalten  einer 
oder  mehrerer  Lampen  bzw.  Röhrenstrecken. 

27.  Zur  für  dauernd  gleichbleibende  Licht- 
ausstrahlung notwendigen  selbsttätigen  Auf- 
rechterhaltung der  jeweiligen  Verdünnungs- 
stufe im  andernfalls  fortgesetzt  leerer 
brennenden  Vakuumleuchtrohr  (Qeisslersche 
oder  Mooresche  Röhre  mit  Wandung  aus 
Quarz)  steure  die  üaszuführung  mittels  be- 
darfsweiser Zuführung  von  Gas  von  einem  bei 
Erwärmung  gasabgebenden  Stoff  oder  einem 
Vorratsbehälter  aus  durch  die  Änderungen 
der  Stromstärke,  die  bei  Schwankungen  der 
durch  den  Taster  beobachteten  wirksamen 
Ultraviolichtstärke  oder  Wechseln  des  Unter- 
schiedes der  durch  die  Elektroden  beobachteten 
Leitfähigkeit  unbehandelten  und  behandelten 
Wassers  auftreten. 

28.  Speise  die  Uitraviolichtquellen  von 
Transformatoren  mit  regelbarem  Übersetzungs- 
verhältnis (Drehtransformatoren)  oder  Maschinen 
mit  regelbarer  Spannung. 

29.  Zur  Erleichterung  der  Regulierung  oder 
Erweiterung  des  Regulierbereiches  durch  Ver- 
ringerung der  zur  Einleitung  oder  Aufrecht- 
erhaltung des  Lichtes  nötigen  Spannung  bringe 
in  das  als  Ultraviolett-Lichtquelle  dienende 
Vakuumrohr  oder  den  Raum  z  w  is  che  n  den 
Elektroden  der  Lampe  leicht- 
ionisierbare  Stoffe  wie  Lithium 
oder  ionisierende  Strahlstoffe  wie  Thorium. 

30.  Nicht  erst  bei  Erlöschen  der  Lampe, 
sondern  bei  Eintritt  geringen  Wirkungsgrades 
an  Ultraviolichtausbeute  oder  getöteter  Flüssig- 
keitsmenge setze  sich  der  Sterilisierungsapparat 
selbsttätig  still. 

31.  Bei  Nichtmehrerreichtwerden  des  der 
Eichung  nach  nötigen  Maßes  an  erfolgter  be- 
obachteter Wirkung  sperre  die  Steuerung  den 
Durchfluss  ab. 

32.  Die  Steuerung  lasse  bei  Abstellen  des 
Durchflusses  den  Trog  leerlaufen. 

33.  Bei  grossen  Anlagen  reguliere  immer 
nur  einen  oder  wenige  Wassertöter  und  lasse 
stets  möglich  viele  mit  voller  Belastung 
weiterarbeiten. 

34.  Kleine  Wassertöter  seien  mit  einem 
Speicherraum  für  fertigbehandeltes  Wasser  ver- 
sehen, aus  dem  keimtotes  Wasser  entnommen 
werden  kann,  während  oder  auch  ohne  dass 
die  Lampe  brennt. 

35.  Baue  den  Trog  derart,  dass  bei  allen 
vorkommenden  Durchflussgeschwindigkeiten  die 


an  gewisser  Stelle  in  den  Trog  eintretenden 
Wasserteile  ganz  bestimmte  einfache  oder 
verschlungene  Wege  durchlaufen  und  an  ganz 
bestimmter  Stelle  austreten,  also  nicht  je 
nach  der  Durchflussmenge  bald  hier,  bald  dort 
entlang  wandern  können. 

36.  Konstrniere  Lichtbadtrog  una  Lampen- 
form in  Gegenseitigkeit,  dass  es  im  Falle 
wirbelfreien  Fadendurchflusses  aber  auch  bei 
nach  Ziffer  38  wirbelndem  Durchfluss  sowohl 
als  auch  bei  zufolge  Überschreitung  der  hy- 
draulischen Grenzgeschwindigkeit  von  Natur 
aus  wirbelnd  erfolgendem  Durchfluss,  unter 
Annahme  des  Fad  e  ndurchflusses  das  Integral 
der  längs  des  Fadens  mehr  oder  weniger 
wechselnden  und  unter  Berücksichtigung  des 
Abstandes  und  des  Absorptionsgesetzes  mit 
dem  Absorptionskoeffizienten  trüben  oder  des 
trübsten  zu  sterilisierenden  Wassers  zu  er- 
mittelnden Beleuchtung  e  in  Wattjqcm  und 
der  Zeit  t  zum  Durchfluss  des  Fadens  vom 
Eintritt  bis  Austritt  der  Wert  f  e.  dt.  für  alle 
Fäden  beliebigen  Abstandes  von  der  Lampe 
ein  und  denselben  Wert  hat. 

37.  Konstruiere  Lichtbadtrog  und  Lampen- 
form in  solcher  Gegenseitigkeit,  dass  auch  das 
möglicherweise  ausschliesslich  längs  der  der 
Lichtquellen  fernsten  Trogteile,  also  zum  grossen 
Teil  nahe  an  seiner  Wand  entlanggehende 
Wasser  dasjenige  /  e.  dt  wirklich  bekommt, 
das  zur  Tötung  einer  dünnen  1  qcm  grossen 
Schicht  Bakterienwasser  nach  physiologischen 
Versuchen  mit  gegen  Ultraviolett  widerstands- 
fähigen schädlichen  Bakterien  nötig  ist. 

38.  Statt  die  Bestrahlung  überall  dadurch 
gleichwirksam  zu  machen,  dass  die  Geschwindig- 
keit der  der  Lampe  näheren  Fäden  oder  Faden- 
teile grösser  und  die  der  der  Lampe  ferneren 
kleiner  erzwungen  wird  mittels  Führungen  oder 
zwiebeliger  Schichtung  um  die  Lampe,  schaffe 
die  Gleichheit  der  Bestrahlung  zwischen  bei- 
spielsweise einfach  zylindrischen  Leuchtrohr 
mit  geradem  oder  beliebig  gebogenem  Meridian 
und  dazu  konzentrischem  Flüssigkeitsrohr  mit 
beliebigem  Meridian  nur  oder  zugleich  auch 
dadurch,  dass  die  Flüssigkeit  durch  geeignete 
Lage  und  Form  ihrer  mehr  oder  weniger  unter- 
oder  verteilten  Eintritts-  oder  Austritts- 
öffnungen oder  beider  zugleich  oder  durch 
Einführung  geeigneter  Spritz-  oder  Gebläse- 
strahlen oder  andere  Mittel  in  zur  Achse  kon- 
zentrische achsial  aufeinander  folgende  Wirbel- 
ringe oder  zur  Achse  parallele  unter  Umständen 
um  das  Leuchtrohr  ständig  herumwandernde 
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Wirbelsäulen  oder  irgend  welche  anderen  zweck- 
mässig verlaufenden  Wirbelungen  versetzt  wird 
solcher  Art,  dass  die  Flüssigkeit  in  sicherem 
Kreislauf  oder  planmässiger  Wirbelung  von 
der  Rohrwand  zur  Lampenwand  hin-  und 
zurückgeführt  wird. 

39.  Mache  die  Wirbelung  oder  Spritzung 
so,  dass  sie  auch  die  flüssigkeitsberührte 
Lampenwand  vor  dem  Sichauf ihrabsetzen  ultra- 
violichthemmender  Teilchen  bewahrt. 
'  40.  Gib  im  Falle  geeigneten  Lampenmantels 
diesem  solche  elektrische  Ladung,  dass  die 
Teilchen  von  ihm  elektrisch  abgestossen  werden. 

41.  Um  das  Ultraviplicht  einer 
zwecks  höchsterreichbarer  Temperatur  des 
Leuchtkörpers  und  hierdurch  erreichbarer 
grösster    Ultraviolett  -  Ausbeute  mög- 


lichst konzentrierten  Lichtquelle  mit 
fast  beliebig  kleinen  Absorptionsver- 
lust beliebig  grossflächig  zu  machen, 
umgib  die  Lampe  mit  einem  evakuierten  oder 
mit  atmosphärischem  und  erwünschtenfalls 
zwecks  Kühlwirkung  ständig  zu-  und  ab- 
schliessen  könnendem  mit  Wasserstoffgas  ge- 
füllten oder  aber  wasserstoffgasgefüllten  und 
hernach  öl-  und  quecksilberdampffrei  evakuierten 
Zwischenraum  bis  zum  Flüssigkeitsspiegel  oder 
einem  Mantel  aus  ultraviolichtdurchlässigem 
Stoff  von  einer  beträchtlich  grösseren  Weite 
als  derjenigen,  die  zwecks  Schutz  des  Leucht- 
körpers vor  Abkühlung  bei  Eintauchen  in 
nichtheisse  Flüssigkeiten  bei  den  markt- 
gängigen Unterwasser-Quarzlampen  angewandt 
wird. 


ALLGEMEINES. 


Normenausschuss  der  deutschen  Industrie  E.  V. 

Der  Normenausschuss  der  Industrie  gibt  halbjährlich 
eingehende  Geschäftsberichte  heraus,  aus  denen  der 
jeweilige  Stand  der  Arbeiten  zu  ersehen  ist.  Der 
Bericht  über  das  1.  Halbjahr  1920  lässt  einen  recht 
erfreulichen  Fortgang  der  Arbeiten  erkennen.  Der 
Normenausschuss  hat  es  fertig  gebracht,  die  ganze 
deutsche  Industrie  zu  geschlossener,  einheithcher 
Arbeit  in  der  Vereinheitlichung  zusammenzuschliessen. 
Heute  wird  in  Deutschland  kaum  auf  irgendeinem 
Gebiete  eine  Normungsarbeit  begonnen,  ohne  dass 
sofort  die  erforderliche  Fühlungnahme  mit  dem 
Normenausschuss  der  deutschen  Industrie  und  damit 
mit  allen  übrigen  Stellen,  die  an  der  Vereinheit- 
lichung arbeiten,  enolgt.  Die  vor  zwei  Jahren  noch 
drohende  Gefahr,  dass  an  verschiedenen  Stellen  an 
gleichen  Aufgaben  gearbeitet  wird,  ist  damit  endgültig 
beseitigt 

Die  Anzahl  der  fertig  vorliegenden  Normblätter 
beläuft  sich  auf  135.  In  Arbeit  befinden  sich  un- 
gefähr weitere  400  Stück. 

Am  schwierigsten  war  die  Festlegung  von 
solchen  Normen,  die  von  grundlegender  Bedeutung 
für  den  Aufbau  aller  weiteren  Arbeiten  sind,  wie 
einheitliche  Bezugstemperatur,  Normalzahlenreihe, 
Werkstoffe,  Gewinde  und  Passungen.  An  Stelle  der 
unendlich  vielen  Gewinde-  und  Passungssysteme  hat 
die  Industrie  jetzt  je  zwei,  die  allen  Anforderungen 
gerecht  werden.  Man  ist  jetzt  dabei,  die  Anwendungs- 
gebiete der  aufgestellten  Parallelsysteme  festzulegen. 
Von  den  anderen  Arbeiten  seien  zunächst  die 
Maschinenelemente  erwähnt:  Bedienungselemente 
(Handräder,  Kurbeln,  Griffe),  Keile  und  Passfedern, 
Niete,  Passtifte,  Zahnräder,  Schrauben,  Lagerbuchsen 


und  Schmierringe.  Hieran  schliessen  sich  die  Ver- 
einheitlichungen im  Transmissionsbau  und  der  Fein- 
mechanik, die  Werkzeuge,  Kugellager,  Rohrleitungen, 
Drahtseile,  Sinnfälligkeit  der  Bewegungen  bei  Werk- 
zeugmaschinen und  das  grosse  Gebiet  der  Armaturen 
(Gross-,  Gas-  und  Wasserarmaturen,  Hausinstallation, 
Dampfarmaturen,  Kleinarmaturen,  Heizungsarmaturen, 
Indikatorhähne). 

Unter  den  Fachausschüssen  ist  besonders  be- 
achtenswert das  Bauwesen.  Für  den  Hochbau  ist , 
es  gelungen,  in  der  Reichshochbaunormung  eine 
ganz  Deutschland  umfassende  Organisation  zu 
schaffen,  in  der  unter  lebhafter  Teilnahme  der  Bau- 
behörden die  für  die  jetzige  Zeit  so  dringend  nötige 
Vereinheitlichung  von  Bestandteilen  für  Kleinwoh- 
nungsbauten durchgeführt  wird.  Als  weitere  Gruppen 
des  Bauwesens  seien  genannt:  Beton-  und  Eisen- 
betonbau, Strassenbau,  Öfen  und  Herde,  einheitliche 
technische  Baupolizeivorschriften,  Normalbedingungen 
für  die  Lieferung  von  Eisenbauwerken,  Kanalisations 
gegenstände  usw. 

Bei  weilerer  Durchsicht  des  Berichtes  über  den 
Stand  der  Arbeilen  erscheint  besonders  erfreulich 
das  gemeinsame  Vorgehen  des  Normenausschusses 
der  deutschen  Industrie  mit  den  anderen  die  Verein- 
heitlichung bearbeitenden  selbständigen  Stellen  wie 
Handelsschiff-Normenausschüss,  Normenausschuss  für 
die  landwirtschaftliche  Maschinen-Industrie,  Loko- 
motiv-Normenausschuss,  Normenausschuss  für  das 
graphische  Gewerbe  u.  a.  m.  Die  Druckschrift  von 
der  hier  nur  eine  lückenhafte  Übersicht  gegeben  ist, 
kann  von  der  Geschäftsstelle  des  Normenausschusses 
der  deutschen  Industrie,  Berlin  NW.  7,  Sommerstr.  4a, 
bezogen  werden. 


GESCHÄFTLICHES. 


Blei-  und  Metallrohr-Vertriebsgesellschaft  m.b.  H., 
Silz  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist:  Der 
An-  und  Verkauf  von  Blei-  und  Metallrohren  in- 
rohem und  verarbeitetem  Zustand  und  verwandten 
Artikeln.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000  Mark. 
Geschäftsführer  ist  Ingenieur  Gustav  Kussatz  in 
Berlin. 


Brandenburgische  Werkzeug- Handelsgesellschai' 
m.  b.  H.,  Silz  Berlin.  Gegenstand  des  Unterneh- 
mens ist  der  Verlrieb  von  Werkzeugen  und  sämt- 
lichen Industrie-Bedarfsartikeln.  Das  Stammkapital 
beträgt:  40  000  M.  Geschäftsführer  sind  Kaufmann 
Reinhold  Endler  in  Berlin,  Kaufmann  Richard 
Pesenecker  in  Berlin. 
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Brückner  &  Co.,  Chemische  Fabrik  G.  m.  H.  zu 
Berlin.  Frau  Auguste  S  t  r  e  h  1  o  w  ,  geb.  Eiler- 
mann ist  nicht  mehr  Geschäftsführer.  Kaufmann 
Oscar  S  t  i  n  n  e  r  in  Berlin  ist  zum  Geschäftsführer 
bestellt. 

Chemisch-technische  Fabrik  und  Metallindustrie 
„Oemela"  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Direktor  Gustav 
Doebritz  in  Zehlendorf  (Wanseebahn)  ist  zum 
Geschäftsführer  mit  Einzelvertretungsbefugnis  be- 
stellt. Dem  Fräulein  Margarete  H  e  i  n  c  k  in  Char- 
lottenburg ist  derart  Prokura  erteilt,  dass  sie  gemein- 
sam mit  einem Geschäftsführervertretungsberechtigt  ist. 

Chem.-technischer  und  Maschinen-Vertrieb  Alt- 
mayer &  Harden,  Berlin-Halensee.  Gesellschafter 
sind:  Karl  Altmayer,  Zivilingenieur,  Berlin- 
Lichtenberg,  und  Fräulein  Beatrice  Harden,  Kauf- 
frau, Berlin- Halensee. 

Chemisch-wissenschaftliches  Laboratorium  Dr. 
Fraenkel  und  Dr.  Landau,  Berlin.  Die  Gesellschaft 
ist  aufgelöst.  Der  bisherige  Gesellschafter  Dr.  Walter 
Fraenkel  ist  alleiniger  Inhaber  der  Firma. 

Chemische  Fabrik  Dr.  F.  Ringer  G.  m.  b.  H. 
zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die 
Herstellung  und  der  Vertrieb  von  chemischen  Waren 
aller  Art  und  die  gewerbliche  Verwertung  des  von 
Herrn  Dr.  Ringer  am  20.  August  1919  zum  Patent  an- 
gemeldeten „Verfahrens  zur  Herstellung  einer  be- 
arbeitbaren, harten  Masse  aus  vegetabilischen  oder 
animalischen  Fasern".  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes 
ist  die  »Gesellschaft  befugt,  gleichartige  oder  ähn- 
Unternehmungen  zu  erwerben,  sich  an  solchen  Unter- 
nehmungen zu  beteiligen  oder  deren  Vertretung  zu 
übernehmen.  Das  Stammkapital  beträgt  24  000  M. 
Geschäftsführer  sind  Chemiker  Dr.  Ferdinand  Ringer 
in  Berlin,  Kaufmann  Leo  Schwarz  in  Düsseldorf, 
Rechtsanwalt  Dr.  Max  Baum  in  Frankfurt  a.  M. 
Sind  mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so  erfolgt  die 
Vertretung  durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch 
einen  Geschäftsführer  in  Gemeinschaft  mit  einem 
Prokuristen. 

Chemische  Handels-  und  Verwertungs-Gesellschaft 
m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  Fabrikation  und  Handel  mit  chemischen  Roh- 
stoffen und  Fertigwaren,  Übernahme  von  Ver- 
tretungen fremder  Firmen,  Verwertung  von  Patenten 
und  neuen  Verfahren  im  In-  und  Ausland,  Beteiligung 
an  Fabrikations-  und  Handelsgeschäften,  insbesondere 
auf  dem  Gebiete  der  Chemie,  Nahrungsmittel-Industrie 
und  verwandten  Gebieten.  Das  Stammkapital  be- 
trägt 21  000  M.  Geschäftsführer  ist  Chemiker  Ernst 
Fiater  in  Berlin.  Sind  mehrere  Geschäftsführer 
vorhanden ,  so  kann  die  Gesellschafterversammlung 
einzelnen  oder  jedem  von  ihnen  die  Befugnis  erteilen, 
die  Gesellschaft  zu  vertreten.  Werden  Prokuristen 
bestellt,  so  kann  bei  Vorhandensein  mehrerer  Ge- 
schäftsführer bestimmt  werden,  daß  ein  Geschäfts- 
führer zusammen  mit  einem  Prokuristen  die  Gesell- 
schaft vertritt. 

Chemisches  Institut  Dr.  Ludwig  Oestreicher,  Berlin. 

Prokurist  ist  Alexander  Tu r mann,  Berlin-Steglitz. 
Die  Prokura  der  Margarete  Berger,  Charlottenburg, 
ist  erloschen. 

Consortialverwaltung  für  Farben  und  Chemi- 
kalien G.  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens ist  der  Ankauf  und  Verkauf  von  Farben, 
Chemikalien  und  anderen  Waren  für  fremde  Rechnung, 
insbesondere  für  Rechnung  mehrerer  Beteiligter,  Ab- 
schluß aller  zur  Abwicklung  derartiger  Geschäfte  in 
Betracht  kommender  Verträge.  Abschluß  solcher 
Warengeschäfte  auch  in  eigenem  Namen  und  für 
eigene  Rechnung,  Beteiligung  an  solchen   und  an 


gleichartigen  und  einschlägigen  Unternehmungen. 
Das  Stammkapital  beträgt  20000  M.  Geschäftsführer 
ist  Kaufmann  Karl  Kauffmann  in  Berlin  -  Schöne- 
berg. Wenn  zwei  Geschäftsführer  bestellt  sind,  so 
ist  jeder  für  sich  allein  vertretungsberechtigt,  wenn 
mehr  als  zwei,  so  erfolgt  die  Vertretung  durch  zwei 
Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer  in 
Gemeinschaft  mit  einem  Prokuristen.  Die  Gesell- 
schaft dauert  bis  31.  Dezember  1924.  Wird  ihre 
Auflösung  nicht  jeweils  vor  dem  Endtermin  durch 
die  Gesellschafterversammlung  beschlossen,  so  ver- 
längert sie  sich  jeweils  um  fünf  Jahre. 

Dams,  Spillmann  <&  Co.,  Maschinenhandelsgesell- 
schaft m.  b.  H.  zu  Charlottenburg.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  der  Einkauf  und  Verkauf  von  Elektro- 
motoren und  Maschinen  aller  Art  sowie  deren  In- 
standsetzung und  Umbau.  Zur  Erreichung  dieses 
Zweckes  ist  die  Gesellschaft  befugt,  Geschäfte  ähn- 
licher Art  zu  machen.  Das  Stammkapital  beträgt 
20000  M.  Geschäftsführer  sind  Kaufmann  Julius 
Rosenfeld  zu  Berlin- Wilmersdorf,  Kaufmann  Karl 
Dams  zu  Berlin,  Kaufmann  Karl  Spill  mann  zu 
Berlin.  Die  Vertretung  erfolgt  durch  den  Geschäfts- 
führer Rosenfeld  in  Gemeinschaft  mit  einem  zweiten 
Geschäftsführer. 

Danneberg  &  Quandt  zu  Berlin.  Gesamtprokurist 
gemeinschaftlich  mit  einem  der  Gesanitprokuristen 
Emil  Reiche  und  Adolf  Schräder  ist  Reinhard 
Danneberg  in  Berlin. 

Wilhelm  Dönne  Blechwarenfabrik ,  Neukölln. 
Inhaber  ist  Wilhelm  Dönne,  Fabrikant,  Neukölln. 

Eisenwerk  Kraft  zu  Berlin  und  mehreren  Zweig- 
niederlassungen. Zu  Prokuristen  wurden  Otto 
Mercier  in  Duisburg,  Johannes  Ingenhoven  in 
Duisburg.  Alfred  Steiner  in  Berlin  -  Zehlendorf  er- 
nannt. Ein  jeder  derselben  ist  ermächtigt,  in  Ge- 
meinschaft mit  einem  Vorstandsmitglied  oder  einem 
anderen  Prokuristen  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 
Der  Prokurist  Josef  Dehez  in  Duisburg  ist  ver- 
storben. 

Elektrizitäts-Gesellschaft  Cäsar  Vogt  m.  b.  H.  zu 
Berlin.  Die  Prokura  des  Alfred  Jack  ist  erloschen. 
Kaufmann  Walter  Richter  ist  nicht  mehr  Geschäfts- 
führer. 

Elektrizitätswerk  Königstadt  Wächter  &  Lück, 
Berlin.  Inhaber  ist  jetzt  Otto  Wächter,  Elektro- 
techniker, Berlin.  Die  Prokura  des  Otto  Wächter 
ist  erloschen. 

Elektrizitäts-Werkstätten  Weissensee  G.  m.  b.  H. 
zu  Berlin-Weissensee.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Installation  von  elektrischen  Beleuchtungs- 
und sonstigen  mit  der  elektrischen  Branche  im  Zu- 
sammenhange stehenden  Anlagen  und  der  Verkauf 
von  Beleuchtungsanlagen  sowie  die  Reparatur  von 
vorhandenen  Beleuchtungsanlagen  und  Motoren.  Das 
Stammkapital  beträgt  80000  M.  Geschäftsführer  sind 
Ingenieur  Siegfried  Wachholz  in  Berlin-Weissensee, 
Kaufmann  Fritz  Zwettels  in  Berlin  -  Baumschulen- 
weg. Sind  mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so  er- 
folgt die  Vertretung  durch  jeden  Geschäftsführer  für 
sich  allein. 

Elektrolyt-Metall-Gesellschaft  m.  b.  H.  zu  Berlin. 

Hauptmann  Harry  vo  n  Cha  ni  i  er- Glisczi nski  und 
Ingenieur  Friedrich  Max  Köhler  sind  nicht  mehr 
Geschäftsführer.  Kaufmann  Julius  Braun  in  Berlin 
ist  zum  Geschäftsführer,  Kaufmann  Simon  Schwarz 
in  Berlin  ist  zum  stellvertretenden  Geschäftsführer 
bestellt.  Beide  sind  nur  gemeinschaftlich  vertretungs- 
berechtigt. 

Elektro  -  Maschinenbedarf  Siegfried  RosenthaL 
Berlin.  Die  Firma  lautet  jetzt:  Siegfried  Rosen- 
thal, Ingenieur. 


20 


ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT. 


Heft  2 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Verfahren  zum  Entleeren  von  Entwässerungszellen 
bei    der    Entwässerung;    mittels  Elektroosmose. 

Bergmann  -  E  I  e  k  t  r  i  z  i  t  ä  ts  -  Werke, 
A.-Q.  in  Berlin.    D.R.P.  308  014. 

Verfahren  zum  Entleeren  von  Entwässerungs- 
zellen bei  der  Entwässerung  mittels  Elektroosmose, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  entwässerte  Masse 
ohne  Aenderungen  an  den  Zellen  selbst,  insbesondere 
bei  stehenbleibenden  Zellenwänden,  durch  besondere 
Hilfsmittel  aus  den  Zellen  herausgeholt  wird. 

Verfahren,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  ent- 
wässerte Masse  durch  Luft-  oder  Flüssigkeitsdruck 
aus  den  Zellen  herausgeschleudert  wird. 

Einrichtung  zur  Ausführung  des  Verfahrens. 


Schmelzofen    zum    direkten    Raffinieren    von  Zink. 

WalterNestmannin  Cöln-Kalk.  D.R.P.  308 156. 
Schmelzofen  zum  direkten  Raffinieren  von  Zink, 
gekennzeichnet  durch  einen  geeigneten,  am  Boden 
des  seitlich  tiefer  gelegenen  Sumpfes  angebrachten, 
sowohl  periodisch  als  auch  kontinuierlich  tätigen 
Verschluss. 


Verfahren    zur    Erzeugung    von  Kohlenelektroden. 

Dr.  Emerich  Szarvasy  in  Budapest.  D.  R.  P. 
308  015. 

Verfahren  zur  Erzeugung  von  Kohlenelektroden, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  Erdgas  in  einem  er- 
hitzten Rohr  oder  anderen  Zersetzungsgefäss  in  fort- 
gesetztem Strome  derart  der  Hitzespaltung  unter- 
worfen wird,  dass  ein  Gemisch  von  Russ  und  teer- 
artigen Produkten  entsteht,  welches  gegebenenfalls 
unter  weiterem  Zusatz  von  bekannten  Bindemitteln 
in  an  und  für  sich  bekannter  Weise  geformt  und  ge- 
brannt wird. 


Temperaturkontakt   für  stromdurchflossene  Körper 
mit  mehreren  Hauptstromleitern.  Dr.  PaulMeyer 
A.-G.  in  Berhn.    D.  R.  P.  308  168. 
Temperalurkontakt  für  stromdurchflossene  Körper 
(z.  B.  elektrische  Maschinen,  Transformatoren,  Mehr- 
fachkabeln), in  die  mehrere  Hauptstromleiter  derart 
eingebaut  sind,  dass  ihre  Erwärmungen  einander  be- 
einflussen,    dadurch     gekennzeichnet,     dass  der 
Temperaturkontakt  für  jeden  Hauptstromleiter  eine 
von  dem  betreffenden  Hauptstrom  abhängige  Heiz- 
wicklung in  einem  gemeinsamen  System  enthält. 


PATENTÜBERSICKT. 


Anmeldungen. 

40a.  P.  37  372.  Physikalisch-Technische 
Reichsanstalt,  Charlottenburg.  Verfahren 
und  Apparatur  zur  Reinigung  von  Aluminium. 

21h.  A.  30  935.  Aktiengesellschaft  Brown, 
Boveri  &  C  i  e.,  Baden,  Schweiz;  Vertr. :  Robert 
Boveri.  Mannheim-Käferthal.  Kippbarer  Elektroden- 
ofen für  elektrochemische  oder  metallurgische 
Zwecke. 

21b.  A.  30  269.  Accumulatoren-  Fabrik 
A  k  t.  -  G  e  s. ,  Berlin.  Anordnung  zur  Dichtigkeits- 
prüfung von  Sammlerbehältern  aus  nichtleitemdem 
Material. 

21c.  D.  35  489.  Dr.-lng.  E  r  n  s  t  D  ö  r  f  f  e  1 ,  Bern- 
burg i.  Anh.,  Köthenschestr.  50.  Elastische  Kontakt- 
bürste für  elektrische  Maximalschalter. 

21e.  M.  61  466.  Dr.  Paul  Meyer  A.-G.,  Berhn. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  induktionsfreien 
Widerständen. 

21e.  S.  48  366.  Siemens  -  Schuckert" 
werke,  G.m.b.H.,  Siemensstadt  b.  Berlin. 
Flüssigkeitswiderstand  mit  Tauchelektroden. 

I2n.  C.27  581.  Consortium  für  elektro- 
chemischeIndustrie,Q.  m.  b.  H.,  München. 
Verfahren  zur  Ueberführung  von  bei  katalytischen 
Prozessen  anfallenden  Quecksilberschlämmen  in 
regulinisches  Metall. 

21b.  S.  48  939.  Dr.  Curt  von  Sinner,  Mann- 
heim. Positive  Elektrode  für  Primär-  und  Se- 
kundärelemente. 

Erteilungen. 

21h.  314884.  G  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t  f  ü  r  E  1  e  k  t  r  o - 
s  t  a  h  1  a  n  1  a  g  e  n  m.  b.  G.,  Siemensstadt  b.  Berlin, 
und  Dipl. -Ing.  Wilhelm  Rodenhauser, 
Völklingen,  Saar.  Elektrodenfassung  für  elektrische 
Öfen  mit  Lichtbogenheizung. 

21b.  314  912.  Fritz  Böcker,  Berlin,  Alexan- 
drinenstr.  84.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von  galvanischen  Elementen^ 


21h.  315  097.  W  i  1  h  e  1  m  A  V  e  r  d  i  ec  k,  Dresden, 
Bankstr.  4.  Vorrichtung  zur  Erwärmung  nur  der 
Oberfläche  der  Flüssigkeit  eines  grossen  offenen, 
der  kalten  Luft  ausgesetzten  Behälters. 

12k.  314  363.  Det  Norske  Aktieselskab 
for  Elektrokemisk  Industrie  Norsk 
Industri-Hypotekbank,  Kristiania.  Ver- 
fahren zur  Azotierung  von  Metallkarbiden. 

12m.  300684.  Dr.-lng.  Dr.  Wilhelm  Borchers, 
Aachen,  Ludwigsallee  15.  Verfahren,  natürlich 
vorkommende  Aluminiumsilikate  aufzuschliessen. 

21b.  305  086.  Fritz  Böcker,  Prinzenstr.  42, 
und  Alfred  Eichhoff,  Berlin,  Reichen- 
bergerstr.  158.  Becherförmiges  Metallgefäss  für 
galvanische  Elemente  mit  alkalischem  Elektrolyt. 

21b.  302  452.  W.  C.  Heraeus  G.  m.  b.  H., 
Hanau  a.  M.  Unedelmetall-Thermoelement. 

Gebrauchsmuster. 

21b.  710976.  E  r  n  s  t  J  a  c  0  b  i  -  S  i  e  s  m  a  y  e  r, 
Frankfurt  a.  M.,  Battonnstr.  4.  Taschenlampen- 
batterie mit  auswechselbaren  Elementen. 

21h.  710  656.  HeinzAgatz,  Beriin-Friedenau. 
Kundrystr.  3.  Heizkörper  für  elektrisch  beheizte 
Apparate. 

21h.  710  875.  E  1  e  k  t  r  0  -  K  u  1 1  n  e  r,  Berlin. 
Elektrisches  Kochgefäss. 

21h.  710  938.  Dipl.  -  Ing.  Fritz  Keunecke, 
Rüstringen.    Elektrische  Wärmeplatte. 

21b.  711116.  Dipl. -Ing.  Konrad  R.  Ri  tter, 
Leipzig-Probstheida,  Gletschersteinstr.  51.  Batterie 
für  elektrische  Taschenlampen  und  andere  tragbare 
Vorrichtungen. 

21b.  711  256.  K  a  r  1  O  e  t  1 1 ,  Beriin,  Baumschulen- 
weg, Baumschulenstr.  8.  Sammlerbatterie. 

21b.  711  257.  Accumulatoren-Fabrik 
A  k  t  -  G  e  s. ,  Berlin.  Sammler  für  transportable 
Zwecke. 

21b.  711  408.  Fa.  Wilhelm  Carstens, 
Hamburg.  Verschlussanordnung  für  galvanische 
Elemente,  insbesondere  Trockenelemente. 
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NEUE  PATENTE  ÜBER  G. 

Von  Hans 

Bei  galvanischen  Elementen,  bei  denen  die 
Kohlenelektrode  mit  einer  Mischung  von  Gra- 
phit und  Braunstein  umpresst  ist,  sinkt  die 
Spannung  während  der  Stromgebung  rasch. 
Man  hat  darum  Quecksilberoxyd  zugesetzt,  und 
dieses  Mittel  würde  auch  empfehlenswert  sein, 
wenn  es  nicht  so  kostspielig  wäre,  zumal 
ziemlich  grosse  Mengen  dieses  Zusatzes  nötig 
sind.  Auch  ist  die  Haltbarkeit  solcher  Elemente 
nicht  gross.  Nun  ist  durch  Versuche  fest- 
gestellt worden,  dass  man  durch  einen  Zusatz 
von  Kupferoxyd  die  Entladungskurve  ebenfalls 
günstiger  gestalten  kann.  Nur  muss  der  Zu- 
satz klein  sein.  Bei  grösseren  Meiigen  macht 
sich  nämlich  der  Umstand  geltend,  das  Kupfer- 
oxyd in  der  Spannungsreihe  unter  Braunstein 
und  auch  unter  Quecksilberoxyd  steht.  Eine 
lange  Reihe  von  Versuchen  hat  Aufschluss  ge- 
geben über  das  anzuwendende  Mass.  Darnach 
wird  die  beste  Wirkung  erzielt,  wenn  man  0,25 
bis  0,30%  Kupferoxyd  zusetzt.  Es  hat  sich 
aber  gezeigt,  dass  die  Entladungsverhältnisse 
sich  schon  wesentlich  verbessern  lassen,  wenn 
man  nur  0,05  %  Kupferoxyd  zuführt.  Diese 
Verwendung  von  Kupferoxyd  bildet  den  er- 
finderischen Gedanken  bei  einem  „Kohle-Zink- 
Element  mit  Braunstein  als  Depolarisator" 
(DRP.  284  144,  Columbus- Werke,  G.  m.  b.  H. 
in  Ludwigshafen  em  Rhein). 

Das  Wesenthche  bei  einer  „Galvanischen 
Kette"  (DRP.  284  821,  Siemens-Schuckert- 
werke,  G.  m.  b.  H.  in  Siemensstadt  bei  Berlin) 


ILVANISCHE  ELEMENTE. 

Bourquin. 

kennzeichnet  sich  nach  den  6  aufgestellten 
Patentansprüchen  folgendermassen.  Es  handelt 
sich  um  eine  galvanische  Kette,  bei  welcher 
die  Stromlieferung  nicht  auf  einem  Verbrauch 
der  Anode  beruht  und  die  eine  leicht  zersetz- 
bare Wasserstoffverbindung  als  wirksamen  Be- 
standteil der  Anodenlösung  enthält.  Dabei 
wird  nun  eine  solche  leicht  zersetzbare  Wasser - 
Stoffverbindung  gewählt,  die  in  Lösungen  mög- 
lichst vollkommen  dissoziiert  wie  z.  B.  Jod- 
wasserstoff und  Bromwasserstoff.  Zur  Er- 
zielung einer  möglichst  hohen  und  konstant 
bleibenden  Konzentration  der  wirksamen  Ver- 
bindung wird  der  Lösung  ein  hygroskopischer 
Stoff  beigefügt,  der  den  größeren  Teil  des  vor- 
handenen oder  sich  bildenden  Lösungsmittels 
an  sich  zieht.  Als  solcher  Stoff  kann  Schwefel- 
säure benutzt  werden.  Ferner  wird  zwecks 
Regenerierung  eine  reduzierende  Substanz  dem 
Elektrolyten  hinzugefügt,  wobei  schweflige 
Säure  Verwendung  findet.  Überhaupt  werden 
solche  reduzierende  Substanzen  gewählt,  deren 
bei  der  Reduktion  entstehende  Endprodukte 
durch  Brennstoffe  oder  durch  blosses  Erhitzen 
wieder  reduziert  werden  können,  so  dass  der 
Verbrauch  der  Kette  letzlich  in  Wärme  besteht. 

Bei  einem  „Galvanischen  Zweiflüssigkeits- 
element mit  Kohlediphragma  und  Einrichtung 
zur  Herstellung  eines  inneren  Überdruckes  im 
Depolisatorraum"  (DRP.  286  022,  Diplom-In- 
genieur Karl  Werner  in  Wirsberg  in  Ober- 
franken) wird  bezweckt,  den  Gasdruck  kon- 
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trollierbar  und  regelbar  zu  machen.  Um  das 
zu  erreichen,  wird  in  den  Qasraum  des  luft- 
dicht abgeschlossenen  Kohlebehälters  von  aussen 
eine  Röhre  mit  einem  Ventil  geführt,  welches 
den  eingeschlossenen  Gasen  nur  bei  Erreichung 
eines  gewissen  einstellbaren  Überdruckes  ge- 
stattet auszutreten,  während  gleichzeitig  der 
Rücktritt  der  Aussenluft  verhindert  wird. 
Zweckmässig  wird  ein  Flüssigkeitsventil  ange- 
ordnet, das  die  Fähigkeit  besitzt,  die  Gase  zu 
absorbieren.  Man  kann  für  den  Ventilabschluss 
frische  Depolarisationslösungen  benutzen,  so 
dass  ein  Rücksaugen  frischer  Lösung  in  den 
Ruhepausen  stattfinden  kann.  Ferner  wiid  in 
die  Kohle  ein  oben  und  unten  offener  Glas- 
zylinder eingesetzt  welcher  die  Vermischung 
der  herangesaugten  Erregerlösung  mit  dem 
Depolarisator  verhindert,  wenn  im  Element  ein 
Vakuum  herrscht.  Dieser  Glaszylinder  erhält 
die  Form  einer  unten  offenen  Flasche,  die  gas- 
dicht in  die  Kohle  eingesetzt  wird,  und  deren 
Hals  den  Pfropfen  für  die  Gasleitung  auf- 
nimmt. 

Patentiert  wurde  f^ner  ein  „Verfahren  zur 
Erhöhung  der.  Leistungsfähigkeit  von  Depola- 
risationsmassen  für  galvanische  Elemente" 
(DRP.  287  267,  Franz  Thiele  in  Berlin).  Es 
kennzeichnet  sich  dadurch,  dass  man  Metall- 
oxyde, und  zwar  vornehmlich  Oxyde  solcher 
Metalle,  welche  sich  in  der  elektrischen 
Spannungsreihe  vom  Zink  nach  der  negativen 
Seite  hin  befinden  (Wismuthoxyd,  Kupferoxyd, 
Silberoxyd,  Quecksilberoxyd),  auf  den  be- 
kannten Mangansauerstoff -Verbindungen  aus 
ihren  Lösungen  ausfällt,  oder  chemisch  mit 
ihnen  verbindet,  und  diese  Produkte  für  sich 
oder  als  Zusatz  verwendet. 

Eine  „Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
Braunsteinelektroden  für  galvanische  Elemente" 
(DRP.  287  410,  Otto  Jäger  in  Friedrichsroda 
und  Ferdinand  Fehra  in  Georgenthal 
[Thür.])  will  es  ermöglichen,  gleichzeitig  eine 
grössere  Anzahl  von  Elektroden  für  galvanische 
Elemente  anzufertigen.  Zu  diesem  Zwecke  is^ 
eine  Formplatte  vorgesehen,  die  mit  einer 
grossen  Anzahl  von  Bohrungen  zum  gleich- 
zeitigen Pressen  einer  entsprechend  grossen 
Anzahl  von  Braunsteinkohlestäben  ausgestattet 
ist,  und  die  lediglich  in  der  Richtung  verschoben 
wird,  in  der  sich  der  Pressestempel  bewegt. 
Ferner  sind  mehrere,  bei  den  verschiedenen 
Arbeitsphasen  nacheinander  zu  benutzende,  be- 
sonders ausgebildete  Hilfsformteile  vorgesehen. 
Diese  bestehen  ihrerseits  aus  einer  zeitweise 


unterhalb  der  erwähnten  Formplatte  zu  benut- 
zenden, mit  einer  entsprechenden  Zahl  von 
Buchsen  versehenen  Platte,  sowie  aus  einer 
zweiten,  mit  ebensovielen  nach  unten  vor- 
springenden Buchsen  ausgerüsteten  Platte,  die 
für  das  gleichzeitige  Fertigpressen  aller  Elek- 
troden oberhalb  der  Formplatte  benutzt  wird. 
Ausserdem  ist  noch  eine  Platte  vorhanden, 
welche  beispielsweise  an  dem  Pressestempel 
angeordnet  ist.  Diese  kann  für  alle  Arbeits- 
phasen ohne  jede  Auswechselung  verwendet 
werden.  Sie  zeigt  nämlich  eine  den  Bohrungen 
entsprechende  Anzahl  von  abgesetzten  Druck- 
stempeln, damit  gleichzeitig  mit  der  Erzeugung 
der  zur  Aufnahme  der  Kohlestäbe  dienenden 
Längskanäle  das  Vorpressen  der  in  die  Form 
eingeführten  Masse  vorgenommen  werden  kann. 

Bei  einem  „Galvanischen  Element  der  Mer- 
kurioxydtype  mit  Zinkanode  und  alkalischem 
Elektrolyt"  (DRP.  290748,  Hellesens  Enke 
&  V.  Ludvigsen  in  Kopenhagen)  ist  der 
Elektrolyt  konzentrierte  Alkalilauge.  Ange- 
wendet wird  speziell  eine  Kaliumhydroxyd- 
lösung. Ferner  enthält  der  Elektrolyt  auf  ein 
Liter  mehr  als  6,  besser  etwa  10  Gramm- 
moleküle des  Alkalihydroxydes.  —  Für  galva- 
nische Elemente  mit  Zinkanode  und  Depolari- 
sation  durch  Merkurioxyd  allein,  oder  in  Ver- 
bindung mit  anderen  Mitteln,  hat  man  als  Elek- 
trolyt sowohl  Salze,  als  auch  Alkalihydroxyd 
vorgeschlagen.  Die  Lösung  war  eine  verhältnis- 
mässig schwache,  und  als  Hydroxyd  wurde 
besonders  Natriumhydroxyd  ins  Auge  gefasst. 
Denn  man  sieht  dieses  im  allgemeinen  —  zu- 
treffenderweise —  als  dem  Kaliumhydroxyd  in 
elektrochemischer  Hinsicht  gleichwertig  an, 
zieht  es  jedoch  in  der  Praxis  wegen  seines 
niedrigen  Preises  und  Atomgewichtes  vor.  Die 
hier  gekennzeichnete  Erfindung  ist  nun  das  Er- 
gebnis zahlreicher,  sehr  eingehender  Versuche. 
Diese  haben  erwiesen,  dass  die  erwähnten 
Merkurioxydelemente  bezüglich  der  Konstanz, 
der  Kapazität,  der  Reduzierbarkeit  des  Kaliums 
usw.  durch  eine  besondere  Art  und  Beschaffen- 
heit des  Elektrolytes  wesentlich  verbessert 
werden  können  und  dass  die  einer  Merkuri- 
oxydgraphitmasse  als  Depolarisator  in  Elementen 
mit  alkalischem  Elektrolyt  und  Zinkanode  nach- 
zurühmenden Eigenschaften  erst  hierdurch  völlig 
ausgestaltet  werden.  Die  Versuche  haben  er- 
kennen lassen,  dass  konzentrierte  Alkalilauge 
—  die  bekanntlich  im  allgemeinen  auf  sehr 
leicht  lösliche  Salze  des  gleichen  Alkalimetalles 
fällend  wirkt  —  doch  erhebliche  Mengen  von 
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Alkali-Zinkat  löst,  und  dass  man  als  Elektro- 
lyten in  Elementen  der  erwähnten  Art  konzen- 
trierte Alkalilauge  —  6  bis  10  Grammolekeln  je 
Liter  —  verwenden  kann,  ohne  dass  Störungen 
in  den  normalen  Vorgängen  an  der  Anode  ein- 
träten, und  ohne  dass  eine  Abscheidung  von 
Alkalizinkat  stattfindet. 

Für  galvanische  Elemente  werden  häufig 
Gefässe  aus  Zink  benutzt,  die  zugleich  als  Elek- 
troden dienen,  und  meist  noch  mit  einem 
äusseren  Behälter  aus  Pappe  oder  dergleichen 
umgeben  sind.  Diese  Becher  werden  in  der 
Regel  aus  Zinkblech  hergestellt,  und  sie  er- 
fordern dann  eine  sorgfältige  Lötung  der  Fugen. 
Ein  „Zinkbecher  für  galvanische  Elemente" 
(DRP.  290870,  G.  St  oll  in  Kiel)  ist  dagegen 
nach  einem  Verfahren  hergestellt,  welches  das 
Löten  vollkommen  unnötig  macht,  so  dass  sich 
die  Anfertigung  solcher  Gefässe  wesentlich  ein- 
facher und  billiger  stellt.  Es  wird  nämlich  ein 
Gefäss  an  seiner  Innenseite  mit  einer  Zinkschicht 
bekleidet.  Zweckmässig  kann  dies  nach  dem 
bekannten  Metallspritzverfahren  geschehen.  Als 
Material  für  das  Gefäss  kann  dabei  jeder  be- 
liebige Stoff  dienen,  und  es  lässt  sich  der  Über- 
zug in  jeder  gewünschten  Stärke  herstellen  und 
auch  nach  Gebrauch  wieder  erneuern.  Die 
Wände  und  der  Boden  des  eigentlichen  Element- 
bechers bilden  auf  diese  Weise  einen  ein- 
heitlichen Überzug  ohne  jede  Lötverbindung. 
Ferner  kann  gleichzeitig  mit  dem  Überzuge  bei 
dessen  Aufbringung  die  Ableitungsklemme  an- 
gebracht werden,  so  dass  auch  an  dieser  Stelle 
jedes  Löten  unnötig  wird. 

Patentiert  wurde  ferner  ein  „Verfahren  zur 
Herstellung  der  Hülle  um  die  Elektroden  von 
Beutelelementen"  (DRP.  291054,  O.  Köhler 
in  Berlin-Friedenau).  '  Hier  soll  das  Herstellen 
der  „Puppe"  maschinell  erfolgen.  Ausgehend 
von  einem  geeigneten  Faden,  lässt  sich  die  Kohle 
mit  einer  entsprechenden  Spulmaschine  leicht 
durch  kreuzweises  Spulen  mit  einem  genügend 
haltbaren  Fadenbezuge  von  gewünschter  Dicke 
umziehen.  Um  der  Puppe  noch  grössere  Halt- 
barkeit zu  sichern,  führt  man  den  Faden  während 
des  Spulens  durch  eine  geeignete  indifferente 
Flüssigkeit  und  dann  durch  eine  Streichvor- 
richtung, so  dass  er  noch  feucht  —  also  klebrig 
—  auf  die  Kohle  kommt.  Hierdurch  wird  er- 
reicht, dass  der  Faden,  der  schon  mit  einer  ge- 
wissen Spannung  um  die  Kohle  gespult  worden 
ist,  beim  nachherigen  Trocknen  durch  die  ein- 
tretende Verkürzung  einen  straffgespannten  Be- 
zug bildet.-  Nachdem  diese^ Umspinnung  statt- 


gefunden hat,  schneidet  man  den  Faden  ab 
und  befestigt  das  Ende  durch  Herumwickeln  um 
die  Kohle  oder  den  Kontaktstab  indem  man  das 
Ende  einfach  verschlingt. 

Bei  den  meisten  galvanischen  Elementen 
werden  zwecks  Oxydation  des  an  die  Anode 
wandernden  Wasserstoffes  feste  Depolarisations- 
massen  —  und  zwar  hauptsächlich  Mangansuper- 
oxyd —  verwendet.  Wird  nun  aber  ein  der- 
artiges Element  sehr  stark  in  Anspruch  ge- 
nommen, so  kann  die  auftretende  Polarisation 
nicht  schnell  genug  beseitigt  werden.  Eine  Be- 
seitigung tritt  vielmehr  erst  nach  einer  Zeit  ein, 
die  das  Element  braucht,  um  sich  zu  erholen. 
Um  diesem  Missstande  zu  begegnen  hat  man 
die  verschiedensten  festen,  flüssigen  oder  gas- 
förmigen Depolarisationsmassen  empfohlen.  Man 
ist  jedoch  stets  wieder  zum  Mangansuperoxyd 
zurückgekehrt.  Ein  neuer  Gedanke  ist  nun  bei 
einem  „Galvanischen  Element  nach  dem 
Leclanche-Typ"  (DRP.  291  166,  Paul  Eydam 
in  Berlin)  verwirklicht  worden.  Hier  wird 
nämlich  neben  Mangansuperoxyd  noch  Wasser- 
stoffsuperoxyd benutzt.  Dieser  Stoff  zersetzt 
sich  an  sich  schon  unter  Spaltung  in  Wasser 
und  Sauerstoff  mehr  oder  weniger  schnell  —  je 
nach  der  Dicke  der  Lösung.  Infolge  dieser 
leichten  Zersetzbarkeit  und  durch  die  Bildung 
von  Sauerstoff  im  status  nascendi  wirkt  dieser 
Depolarisator  daher  stark  oxydierend.  Die 
Oxydation  wird  aber  weiter  wesentlich  gefördert 
durch  die  Gegenwart  von  feinzerteilter  Kohle 
und  von  Mangansuperoxyd,  ohne  dass  diese 
Körper  dabei  verändert  werden.  Bei  Verwendung 
von  Wasserstoffsuperoxyd  neben  Mangansuper- 
oxyd —  und  Kohle  —  ist  alsö  stets  innerhalb 
des  Elementes  oxydierender  Sauerstoff  enthalten, 
der  eine  ganz  erhebliche  Verbesserung  der 
Qualität  des  Elementes  bewirkt. 

In  Elementen  mit  Zinkanode  und  alkalischem 
Elektrolyten  tritt  zwischen  diesem  und  dem  Zink 
bei  Verwendung  von  reinem,  amalgamiertem 
Zink  eine  J^eaktion  ein;  es  wird  allmählich  Zink 
in  der  Flüssigkeit  gelöst,  wobei  sich  Wasser- 
stoff bildet.  Abgesehen  von  dem  hierdurch  ver- 
anlassten Energieverlust  ist  dieser  Vorgang 
nachteilig,  weil  der  entwickeUe.  Wasserstoff 
einerseits  durch  chemische  Reaktion,  anderseits 
infolge  seiner  Druckwirkung  zu  verschiedenen 
Störungen  Veranlassung  gibt.  Derartige 
Elemente  sind  daher  weniger  haltbar.  Versuche 
haben  nun  ergeben,  dass  sich  diese  störenden 
Vorgänge  vermeiden  lassen,  wenn  der  Elektrolyt 
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einen  Gehalt  von  Alkalizinkat  aufweist.  Das 
ist  das  Kennzeichnende  bei  einem  „Verfahren, 
galvanische  Elemente  mit  Zinkanode  und 
alkalischem  Elektrolyten  haHbar  zu  machen" 
(DRP.  296  397,  Hellesens  Enke  & 
V.  L  u  d  V  i  g  s  e  n  in  Kopenhagen).  Das  neue 
Verfahren  besteht  also  darin,  vor  der  Fertig- 
stellung des  Elementes  oder  —  besonders  bei 
geschlossenen  Elementen  —  vor  dem  Schliessen 
des  Elementes  dem  Elektrolyten  einen  gewissen 
Gehalt  von  Alkalizinkat  zu  verleihen.  Das 
lässt  sich  auf  verschiedene  Weisen  erreichen. 


z.  B.  durch  unmittelbares  Zugeben  von  Alkali- 
zinkat oder  von  Zinkoxyd  oder  von  einem 
Oxydationsmittel  wie  Hypochlorit,  oder  durch 
Zuleitung  von  Strom,  durch  Kurzschluss  usw. 
Das  auf  diese  Weise  hergestellte  Element  _ 
zeichnet  sich  durch  hohe  Haltbarkeit  und  Unver- 
änderlichkeit  aus.  Die  erforderliche  Zinkat- 
konzentration  hängt  von  der  Reinheit  des 
Zinks  ab,  ist  aber  im  allgemeinen  —  im  Ver- 
gleich mit  der  angewendeten  Alkalikonzentration 
—  nur  gering,  z.  B.  2  bis  8  Aequivalentprozente 
der  letzteren. 


DER  ALUMINIUMFÜNKEN  IN  WASSER  ALS  STRAHLUNGSQUELLE 

FÜR  ULTRAVIOLETT.  ^ 

Von  Witold  Kasperowicz. 


Die  elektrische  Entladung  zwischen  Metall- 
elektroden hat  schon  verschiedene,  zum  Teil 
wertvolle  Anordnungen  gefunden,  wie  zum  Bei- 
spiel in  der  drahtlosen  Telegraphie,  in  der 
Hochfrequenztechnik,  Röntgentechnik,  Sterili- 
sation und  dergleichen.  Eine  besondere  An- 
wendung des  Funkens  als  kondensierte  Ent- 
ladung zwischen  Elektroden  aus  Aluminium,  in 
Wasser,  zwecks  Erzeugung  eines  kontinuier- 
lichen ultravioletten  Spektrums,  dürfte  dagegen 
viel  weniger  bekannt  sein.  Im  folgenden  werden 
einige  Resultate,  welche  der  Verfasser  bei  An- 
wendung von  verbesserten  Anordnungen  für 
für  den  Aluminiumfunken  in  Wasser  erhalten 
hat,  angegeben. 

Bei  Absorptionsuntersuchungen  wird  die 
Talsache,  dass  eine  Lichtquelle  bezw.  eine 
Strahlungsquelle,  welche  ein  kontinuierliches, 
homogenes  Spektrum  von  gleicher  Intensität  im 
Uhraviolett  liefern  könnte,  nicht  bekannt  ist,  da- 
durch umgangen,  dass  man  das  benutzte  Spektrum 
auf  ein  normales  photometrisch  reduziert  oder 
durch  Nebengebrauch  von  mehreren  Lichtquellen 
die  Schwankungen  der  Intensität  des  Spektrums 
möglichst  aufzuheben  versucht.  Nun  hat  Konen  i) 
in  seinen  Untersuchungen  über  elektrische  Ent- 
ladungen zwischen  Metallelektroden  in  Flüssig- 
keiten gefunden,  dass  eine  Funkenentladung 
zwischen  Aluminiumelektroden  in  Wasser,  ein 
im  Ultraviolett  bis  230  m|x2)  einigermassen 
kontinuierliches  Spektrum  besitzt.  Diese  An- 
ordnung wurde  mit  der  Zeit  von  verschiedenen 
Physikern  angewendet   und  verbessert.  Die 

')  H.  Konen.  Annalen  der  Physik.  9.  Band,  1903, 
S.  779. 

^)  Millimikronen. 


vom  Verfasser  benutzte  Anordnung  bestand 
nicht,  wie  üblich,  aus  Vorlesungsinstrumenten, 
sondern  aus  technischen  Apparaten,  wodurch 
wesentlich  günstigere  Resultate  erzielt  wurden. 
Der  primäre  Stromkreis  des  Funkentransfor- 
mators war  mit  Wechselstrom  von  50  Perioden 
und  160  Volt  Spannung  gespeist;  die  primäre 
Stromstärke  betrug  von  ein  bis  zwanzig  Amp.; 
das  Übersetzungs-Verhältnis  des  Transformators 
(technischer  Öltransformator)  war  wie  100  zu 
50  000.  Im  Sekundärkreis,  parallel  zu  der  Alu- 
miniumfunkenstrecke in  Wasser  und  einer  Hilfs- 
funkenstrecke  in  Luft,  war  eine  Kondensatoren- 
batterie von  acht  Kondensatoren  System 
Moscicki,  grosses  technisches  Modell  für 
Funkentelegraph ie,  Kapazität  je  0,0045  Mikrofarad, 
für  50  000  Volt  Nutzspannung  eingeschaltet.  Die 
Hilfsfunkenstrecke  in  Luft  wurde,  je  nach  der 
Anzahl  der  eingeschalteten  Kondensatoren  (8 
bis  2).  mit  der  Verkleinerung  der  Kapazität  von 
zehn  bis  auf  vierzig  Millimeter  vergrössert.  Die 
Aluminiumfunkenstrecke  in  Wasser  (Elektroden- 
entfernung bis  zwei  Millimeter)  war  in  Serie 
mit  der  Hilfsfunkenstrecke  in  Luft.  Das  ultra- 
violette Spektrum  des  Funkens  wurde  mit 
Quarzspektographen  von  St  e  i  n  h  e  i  1  (grosses  und 
kleines  Modell)  und  mit  dem  Quarzspekto- 
graphen von  Hilger  aufgenommen.  Mit  dem 
letzteren  Apparat  erhält  man  auf  einer  krumm 
liegenden  Platte  von  10X4  Zoll  ein  scharfes 
Spektrum  von  etwa  800  bis  202,5  m|A.  Auf 
dem  kontinuierlichen  Grunde  des  ultravioletten 
Spektrums  des  kondensierten  Aluminiumfunkens 
erschien  eine  Anzahl  von  Aluminiumlinien,  von 
denen  einige  umgekehrt  waren.  Bei  den  vom 
Verfasser  erhaltenen  Aufnahmen   reichte  der 
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kontinuierliche  Grund,  bei  einer  Expositions- 
dauer von  einer  Minute  bis  208  mix;  allerdings 
war  die  Intensität  des  Spektrums  von  etwa  220 
bis  208  m|x  gering.  Das  Spektrum  ist  durch 
fünf  Paar  stark  umgekehrter  Serienlinien  des 
Aluminiums  charakterisiert;  der  Unterschied 
zwischen  den  Wellenlängen  der  Linienpaare 
fällt  nach  dem  Ultraviolelt: 


Paar: 

1 

2 

3 

4 

5 

Unterschied : 

1,8 

I.l 

0,8 

0,7 

0,6  m  [j. 

In  der  folgenden  Tabelle  sind  die  Wellen- 
längen des  ultravioletten  Aluminiumspektrums 
in  Wasser  angegeben. 


Spektrum  des  A 1  u  m  i  n  i  u  m  f  u  n  k  e  n  s 
in  Wasser: 


Wellenlänge 
in  Milli- 
mikronen 

Charakteristik 

396,2 

umgekehrt,  stark 

394,2 

umgekehrt,  stark 

361,3 

sehr  schwach 

360,2 

sehr  schwach 

358,2 

stark,  verbreitert 

mehrere  sehr  schwache  Linien 

309,3 

umgekehrt,  stark 

308,2 

umgekehrt,  stark 

mehrere  schwache  Linien 

288,0 

281,6 

stark,  verbreitert 

mehrere  Eisenlinien 

266,1 

unigekehrt,  stark 

265,3 

umgekehrt,  stark 

263,2 

schwach,  verbreitert 

257,5 

umgekehrt,  stark 

256,8 

umgekehrt,  stark 

237,3 

umgekehrt,  stark 

236,7 

umgekehrt,  stark 

zu  schwach,  nicht  messber. 

^  Das  hier  erwähnte,  fast  kontinuierliche  ultra- 
violette Spektrum  des  elektrischen  Funkens 
zwischen  Aluminiumelektroden  in  Wasser  kann 
mit  Vorteil  für  Absorptionsuntersuchungen  im 
Ultraviolett  angewendet  werden.  Dabei  ist  die 
Expositionsdauer  für  Spektogramme  von  vielen 
Faktoren  abhängig,  von  denen  einige  eine 
Steigerung  der  Intensität  des  Spektrums  be- 
dingen. Das  schnelle  Zerstäuben  der  Alumi- 
niumelektroden bei  höherer  Stromstärke  bewirkt 
eine  Trübung  des  Wassers,  so  dass  diese  er- 
neuert oder  fliessend  angeordnet  werden  soll. 
Ausserdem  darf  man  nur  destilliertes  Wasser 
für  diesen  Zweck  verwenden,  weil  das  übliche 


Trinkwasser  zu  grosse  Leitfähigkeit  besitzt. 
Die  Expositionsdauer  betrug  bei  früheren  Ar- 
beiten mindestens  0,5  bis  1  Minute,  alsdann 
konnte  sie  sogar  noch  weiter  erniedrigt  werden 
(Emission  5  bis  15  Sek.,  Absorption  etwas 
mehr).  Dagegen  vermochte  der  Verfasser  die 
Aufnahmedauer  unter  Anwendung  der  hier  be- 
schriebenen Anordnung  wesentlich  zu  erniedrigen. 
Die  Absorptionsaufnahmen  dauerten  von  1  bis 
5  Sekunden  (organische  Lösungen)  und  bei 
Benzoldampf  0,05  Sekunden  und  sogar  weniger. 
Aus  diesen  Angaben  kann  man  ohne  weiteres 
ersehen,  dass  die  Intensität  des  kontinuierlichen 
Spektrums  wegen  der  bedeutenden  Entladungs- 
energie im  Funken  sehr  gross  ist,  so  dass  man 
nun  Absorptionsaufnahmen  als  Momentauf- 
nahmen machen  kann.  Selbstverständlich  kann 
man  durch  weitere  Vergrösserung  der  Kapa- 
zität dieses  günstige  Resultat  noch  verbessern. 

Mit  Hilfe  der  beschriebenen  Anordnung  hat 
der  Verfasser  eine  Anzahl  von  Absorptions- 
untersuchungen ausgeführt,  wobei  die  Anwen- 
dung einer  kontinuierlichen  Strahlungsquelle 
sofort  günstige  Resultate  ergab.  Nach  den 
bekannten  Ergebnissen  besteht  das  Absorptions- 
spektrum des  Benzols  aus  etwa  sieben  Banden. 
Nun  konnte  der  Verfasser  nachweisen,  dass 
das  Absorptionsspektrum  des  Benzols,  in 
Äthylalkohol  (Methylalkohol  o.  a.)  gelöst, 
eigentlich  nicht  aus  Banden,  sondern  aus  Banden- 
serien besteht.  Jede  von  den  schon  bekannten 
Banden  wurde  in  eine  Bandenserie  aufgelöst, 
so  dass  das  Absorptionsspektrum  des  gelösten 
Benzols  demjenigen  des  Benzols  in  Dampfform 
mehr  oder  weniger  entspricht  Weiter  konnte 
bei  Benzoldampf  eine  Anzahl  von  Banden- 
serien im  extremen  Ultraviolett  ermittelt 
werden,  so  dass  zu  den  bekannten  Banden 
(etwa  110)  rund  vierzig  neue  hinzukommen. 
Es  sei  hier  noch  erwähnt,  dass  die  Unter- 
suchung von  Phenanlhren,  Naphthalin  und 
Anthrazen  in  flüssiger  Luft,  dass  durch  Er- 
niedrigung der  Temperatur  die  Wellenlänge  der 
Banden  wesentlich  vergrössert  wird  (Ver- 
schiebung der  Banden),  dass  aber  bei  Benzol 
kaum  eine  nennenswerte  Verschiebung  bemerk- 
bar ist.  Aus  dieser  Tatsache  könnte  man  ein 
Gesetz  ableiten,  dass  die  Temperatur  nur  auf 
ultraviolette  Schwingungen  oberhalb  270  Milli- 
mikronen  einen  grösseren  Einfluss  ausübt 
(molekulare  Absorption),  dass  aber  unterhalb 
dieser  Grenze  die  Absorption  mehr  oder  weniger 
innerhalb  der  Atomgebilde  stattfindet,  (Tempe- 
raturgesetz  der  ultravioletten  Absorption). 
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Immer  und  immer  wieder  ist  in  jüngster 
Zeit  darauf  hingewiesen  worden,  dass  wir 
arbeiten  müssen,  wenn  wir  wieder  emporkommen 
wollen.  Die  Mahnung  zur  Arbeit,  zur  Steige- 
rung unserer  Produktion  durch  Arbeit  klingt 
uns  von  überall  her  entgegen :  Nur  durch  Arbeit 
können  wir  unsere  gesunkene  Valuta  wieder 
heben,  nur  Arbeit  wird  uns  in  den  Stand  setzen, 
uns  Nahrungsmittel  zu  beschaffen,  nur  durch 
Arbeit  kann  Deutschland  seine  alte  Stellung  auf 
dem  Weltmarkt  wieder  erringen.  Leider  lehrt 
aber  die  Statistik,  dass  unsere  Arbeitsleistung 
weit  hinter  der  des  Friedens  zurückgeblieben 
ist.  Wenn  hieran  auch  mancherlei  äussere 
Umstände  die  Schuld  tragen,  wie  z.  ß.  Mangel 
an  Rohstoffen  und  an  Kohle,  der  schlechte 
Zustand  vieler  Maschinen  usw.,  so  ist  doch 
nicht  zu  leugnen,  dass  auch  die  individuelle 
Arbeitsleistung  einen  bedauernswerten  Rück- 
gang aufweist:  An  Betrieben,  wo  derartige 
äussere  Umstände  nicht  vorliegen  und  wo  sich 
die  Zahl  der  Arbeiter  gegenüber  der  des  Friedens- 
standes sogar  vermehrt  hat,  weist  die  Pro- 
duktion Zahlen  auf,  deren  Verhältnisse  '  zur 
Friedensproduktion  ernste  wirtschaftliche  Be- 
denken erregen  muss. 

Arbeitsunlust!  Auch  sie,  die  vielleicht  eine 
vorübergehende  Erscheinung  ist,  mag  schuld 
an  diesen  Zuständen  sein.  Geht  man  aber  den 
Ursachen  der  Erscheinung  etwas  näher  nach, 
so  zeigen  sich  noch  andere  Merkmale,  die 
der  im  Interesse  unserer  gesamten  Entwicklung 
so  wünschenswerten  und  notwendigen  Arbeits- 
steigerung entgegenwirken.  Nach  betriebs- 
technischen Erfahrungen  und  wissenschaftlichen 
Untersuchungen  über  die  Arbeitsleistung  kommen 
für  sie  nicht  nur  die  rein  physikalischen  Gesetze 
über  die  Leistung  überhaupt,  sondern  auch 
psychologische  Momente  in  Betracht. 

Man  hat  diesen  psychologischen  Momenten 
in  neuerer  Zeit  weitgehende  Aufmerksamkeit 
geschenkt.  Es  handelt  sich  darum,  die  Individu- 
alität des  Arbeiters  mit  der  der  Arbeit  auf  das 
sorgfältigste  zusammenzustimmen.  Lässt  man 
dieselbe  Arbeit  von  zwei  verschiedenen  Arbeitern 
verrichten,  so  wird  man  in  fast  allen  Fällen 
beobachten  können,  dass  sich  der  eine  ge- 
schickter anstellt  als  der  andere,  dass  sie  dem 
einen  besser  und  rascher  von  der  Hand  geht 
als  dem  andern.  Lässt  man  beide  die  Arbeit 
eine  Zeitlang  fortsetzen,  so  wird  der  geschicktere 
den  andern  bald  überholt  haben:  er  wird  in 


der  gleichen  Zeit  mehr  fertigbringen.  Lässt 
man  sie  beide  nun  immer  weiterarbeiten,  so 
kommen  psychische  Momente  hinzu:  Der  ge- 
schicktere wird  guten  Mutes  sein.  Er  wird 
frisch  und  fröhlich  und  ohne  besondere  Er- 
müdung sein  Werk  verrichten.  Der  andere  aber 
wird  sich  unbefriedigt  fühlen,  er  wird  verdrossen 
und  missmutig  werden  und  wird  schliesslich  zu 
der  Ansicht  gelangen,  dass  er  seinen  Beruf 
verfehlt  habe.  Dann  wird  er  sich  vielleicht 
einen  anderen  Beruf  suchen:  er  wird  um- 
satteln. Vielleicht  hat  er  im  neuen  Beruf  mehr 
Erfolg,  vielleicht  noch  weniger.  Jedenfalls  hat 
man  in  der  Industrie  die  Erfahrung  gemacht, 
dass  das  Umsatteln  zu  einer  immer  häufiger 
auftretenden  Erscheinung  wird,  die  mit  allen 
ihren  Ursachen  und  Folgeerscheinungen  für 
unser  Wirtschaftsleben  schwer  ins  Gewicht  fällt. 

In  einem  Wirtschaftsleben,  das  in  neuzeit- 
lichem Sinne  rationell  durchgebildet  ist,  kommt 
es  daher  darauf  an,  dafür  zu  sorgen,  dass  jeder 
Arbeiter  an  dem  Platze  steht,  für  den  er  sich 
auch  eignet.  Jeder  Arbeiter  soll  Lust  und 
Freude  an  seinem  Beruf  haben.  Er  soll  sich 
nicht  schwer  tun,  er  soll  nicht  ermüden,  er  soll 
nicht  das  bittere  Gefühl  haben,  dass  sein  Leben 
ein  verfehltes  sei  und  dass  er  wegen  Un- 
geschicklichkeit Zeit  seines  Lebens  hinter  den 
anderen  zurückstehen  müsse.  Schaltet  man  die 
für  bestimmte  Arbeiten  nicht  geeigneten  Ar- 
beiter aus  und  führt  man  sie  systematisch  jenen 
Berufen  zu,  für  die  sie  sich  eignen,  so  muss 
dadurch,  wie  leicht  anzusehen,  auch  die  Arbeits- 
leistung jedes  einzelnen  Betriebes  gesteigert 
und  es  muss  auch  unsere  Gesamtproduktion 
gehoben  werden,  die  Positivseite  unserer  Wirt- 
schaftsbilanz muss  eine  beträchtliche  Kräftigung 
erfahren. 

Bs  handelt  sich  hierbei  durchaus  nicht  darum, 
Arbeiter,  die  sich  für  einen  Betrieb  nicht  eignen, 
auszuschalten  und  sie  dann  ihrem  Schicksal  zu 
überlassen,  sondern  im  Gegenteil  darum,  nach 
wissenschaftlichen  Verfahren  zu  ermitteln,  auf 
welchem  Gebiete  jeder  einzelne  am  Tfieisten 
leisten  kann,  und  ihn  dann  diesem  Berufe  zu- 
zuführen. In  primitiver  Weise  geschah  dies  ja 
eigentlich  schon  seit  Jahrhunderten:  War  ein 
Knabe  schwächlich,  so  suchte  man  für  ihn 
einen  für  Schwächliche  geeigneten  Beruf;  war 
er  gross  und  kräftig,  so  gab  er  wohl  einen 
guten  Schmied  ab.  Mit  derartigen  einfachen 
Methoden  kommt  man  aber  heutzutage  nicht 
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mehr  durch.  Es  ist  eine  besondere  Wissen- 
schaft, die  „Psychotechnik"  enstanden.  In  ver- 
schiedenen Einzelstaaten  geht  man  auch  bereits 
mit  der  Errichtung  psychotechnischer  Labora- 
torien vor,  die  teils  allgefneinen,  teils  besonderen 
Zwecken  dienen  sollen.  In  gewissen  Berufen 
haben  Eignungsprüfungen  ja  schon  Eingang 
gefunden,  so  z.  B.  für  die  Lokomotivführer,  für 
die  Fahrer  der  Strassenbahnen  usw.  Hier 
handelt  es  sich  aber  darum,  eine  enge  Auswahl 
zu  treffen  und  aus  vielen  jene  auszuwählen,  die 
sich  für  diesen  bestimmten  Beruf  eignen.  Die 
Eignungsprüfung  in  weitestem  Umfange  steckt 
sich  ein  viel  weiteres  Ziel:  Sie  will  keine  Aus- 
wahl treffen,  sondern  jedem  einzelnen  sagen, 
in  welchem  Berufe  er  die  günstigsten  Aus- 
sichten für  sein  Fortkommen  habe  und  in 
welchem  er  die  besten,  dann  auch  der  Allge- 
meinheit zugute  kommenden  Leistungen  er- 
zielen könne.  Dazu  muss  man  freilich  erst 
wissen,  welche  Fähigkeiten  für  die  Ausübung 
jeglichen  Brufes  nötig  sind,  eine  Aufgabe,  die 
gegenwärtig  den  Gegenstand  eingehender  Unter- 


suchungen des  „Vereins  für  Sozialpolitik" 
sowie  einer  ganzen  Anzahl  technisch-wissen- 
schaftlicher Vereinigungen  und  Gelehrter  bildet. 
Viele  grosse  Firmen  lassen  bereits  ihre  Lehr- 
linge Eignungsprüfungen  unterwerfen.  Man  ist 
sich  jedoch  bereits  klar  darüber,  dass  die 
Eignungsprüfung  in  bestimmten  Betrieben  und 
unter  bestimmten  Umständen  auch  auf  Er- 
wachsene ausgedehnt  werden  sollte  —  zu  ihrem 
eigenen  Vorteil  ebensowohl  wie  zu  dem  der 
Industrie.  Da  man  nun  im  Ausland  zur  Steige- 
rung der  Leistung  bereits  in  der  geschilderten 
Weise  nach  psychotechnischen  Verfahren  vor- 
geht, so  wird  die  Leistungsprüfung  auch  in 
Deutschland  in  Bälde  eine  allgemeine  Einrichtung 
und  Notwendigkeit  sein. 

Diese  Leistungsprüfung  wird  dann  dazu 
beitragen,  die  Leistungen  des  einzelnen  und 
damit  die  der  Gesamtheit  zu  heben,  sie  wird 
einer  der  wichtigsten  Grundpfeiler  sein,  auf  dem 
sich  der  Wiederaufbau  unseres  Wirtschaftslebens 
vollzieht. 


Die  Erzeugung  von  Elektrostahl  für  Stahl- 
formguß im  basisch  zugestellten  Heroult-Ofen 
bei  Verwendung  von  festem  Einsatz.  B.  Schudel 
(Schweiz.  Bauztg.  1919,  S.  95—96,  102—104, 
124—126).  Die  Hauptabschnitte  des  Verfahrens  . 
sind:  I.Einschmelzen  und  Frischen  mit  basischer 
Schlacke  und  oxydierenden  Zusätzen,  2.  Reduzieren 
und  Desoxydieren  mit  folgender  Kohlung,  Ent- 
schweflung und  Fertigstellung  des  Stahles.  Käuf- 
licher Schrott  und  Abfälle  (Trichter,  verlorne 
Köpfe,  Einläuie  u.  a.  m.)  der  Elektrostahlgiesserei 
dienen  als  Einsatz.  Eingeschmolzen  wird  unter 
gleichzeitiger  Bildung  einer  basischen  Kalk- 
schlacke mit  Quarzsand,  Flussspat  und  reich- 
lichem Frischmittel,  wobei  gebrannter  Kalk,  später 
auch  Flussmittel  den  ersten  Schrotteinlagen  gleich- 
zeitig folgen.  Erz  oder  Hammerschlag  dient  zum 
Frischen  und  auf  1000  bis  1200  kg  kommen  30  bis 
35  kg  Kalk  und  50  bis  65  kg  Roteisenstein.  Der 
Einsatz  wird  in  geschmolzenem  Zustand  vom  Erz 
gefrischt  und  überoxydiert,  dabei  Kohlenstoff, 
Silicium,  Mangan,  Phosphor  und  Schwefel  des 
Einsatzes  (das  Schwefel  nur  zum  kleinsten  Teil) 
herau^oxydiert,  es  entweicht  die  entstehende 
schweflige  Säure  als  Gas  und  erfolgt  eine  teil- 
weise Oxydation  des  Eisens  unter  Entstehung 
von  Eisensauerstoffverbindungen  (Eisenoxydul) 
und  Abscheidung  von  Eisensilikatschlacke.  Das 
Eisenbad  enthält  nach  der  Frischperiode  nur  noch 
Schwefel,  Eisenoxydul,  Kohlenoxyd  und  Kohlen- 
dioxyd neben  Gasen,  wie  Stickstoff  und  Wasser- 
stoff, die  hier  nicht  in  Betracht  kommen.  Die 
Schlacke  wird  nun  zwecks  Durchführung  der 


Desoxydation  abgezogen  und  erhält  das  blanke 
Metallbad,  dem  Kokspulver  und  neue  Kalkschlacke 
zugesetzt  wird  mit  etwas  Quarzsand  und  Fluss- 
spat, später  kommt  noch  Kohlenstoff  hinzu 
(Petrolkoks)  oder  gemahlene  Elektrodenabfälle, 
Durch  die  Hitze  des  Elektroofens  entsteht  nun 
eine  kalziumkarbidhaltige,  basische  Schlacke, 
und  diese  reduziert  alle  noch  vorhandenen  Oxyde 
unter  Befreiung  von  Sauerstoff.  Vollständig  wird 
die  Desoxydation  durch  Zusatz  von  Mangan, 
welches  den  im  Bad  vorhandenen  Sauerstoff  an 
sich  bindet  unter  Bildung  von  Mangan-Sauerstoff- 
verbindungen. Mit  dem  vollständig  Weisswerden 
der  Karbidschlacke  sind  sämtliche  in  der  Schlacke 
gelösten  Metalloxyde  reduziert  und  kein  der- 
artiges Oxyd  kann  mehr  aus  dem  Bade  in  die 
Schlacke  gelangen  und  umgekehrt.  Durch  Zu- 
satz von  Ferromangan  bezw.  Ferrosilicum  erfolgt 
nun  die  Entschweflung  der  Charge,  wobei  das 
Mangansulfür  in  die  Schlacke  geht,  das  Silicium- 
sulfür  als  Gas  entweicht.  Mit  Karburit  wird  die 
Kohlung  der  Charge  ausgeführt,  dann  durch 
Zusatz  von  Mangan  und  Silicium  eine  weitere 
Entschweflung  der  Charge  und  endlich  der  giess- 
bereite  Stahl  in  Pfannen  ausgekippt,  die  etwas 
Aluminium  enthalten.  Zu  diesem  Raffinierungs- 
Verfahren  ist  der  Elektrostahlofen  für  vorzügliche 
Entgasung  besonders  geeignet,  dabei  verändert 
seine  Heizung  nicht  das  Schmelzgut  und  gestattet 
das  Arbeiten  mit  Temperaturen,  wie  sie  in 
keinem  anderen  Ofensystem  erreicht  werden 
können. 

Dr.  Bl. 
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PATENTBESPRECHUNGEN. 


Koch-   und  Heizapparat   mit  elektrisclier  Heizung. 

„Leha"  Fabrik  elektrischer  Heiz- 
apparate Hans  Lipke  in  Neukölln.  D.R.P. 
308  665. 

Koch-  und  Heizapparat  mit  elektrischer  Heizung 
bei  dem  das  Heizelement  getrennt  von  der  Heiz- 
platte in  einem  besonderen  Behälter  eingeschlossen 
ist  und  die  Hitze  der  Heizplatte  durch  Strahlung, 
sowie  ausserdem  vom  Gehäuse  des  Heizelementes 
unmittelbar  durch  Wanderungen  aus  iMetall  zugeführt 
wird,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  aus  dünnem, 
undurchbrochenem,  spannbarem  Material  (Metallblcch) 
bestehende  Heizplatte  mittels  einer  Stellschraube,  die 
in  an  sich  bekannter  Weise  die  Hitze  des  Elementes 
leitend  überträgt,  dem  Boden  des  Kochgefässes  zu 
unmittelbarer  Berührung  angepasst  werden  kann. 

Verfahren,  um  bei  elektrischen  Sammelbatterien  die 
Entstehung  eines  explosiblen  Gasgemenges  zu  ver- 
hindern. Alfred  Aich  er  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
D.  R.  P.  308  996. 
Verfahren,  um  bei  elektrischen  Sammelbatterien 

die  Entstehung  eines  explosiblen  Gasgemenges  zu 

verhindern,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  in  den 

Elektrolyten  Luft  eingeführt  wird. 

Galvanisches  Element  mit  zwei  durch  ein  Diaphragma 
voneinander  getrennten  Elektro'yten.  Schuster- 
Patent-Qesellschaft  m.  b.  H.  in  Berlin. 
D.  R.  P.  309  531. 
Galvanisches  Element  mit  zwei  durch  ein  Dia- 
phragma voneinander  getrennten  Elektrolyten  von 
wesentlich  verschiedenem  spezifischen  Gewicht,  da- 
durch gekennzeichnet,  dass  der  spezifisch  leichtere, 
das  Diaphragma  umgebende  Elektrolyt  einen  höheren 


Flüssigkeitsstand  hat  als  der  schwerere,  im  Dia- 
phragma befindliche,  so  dass  durch  den  nur  einseitig 
von  Flüssigkeit  bedeckten  Teil  des  Diaphragmas  ein 
erleichterter  Durchtritt  der  äusseren  Flüssigkeit  in  den 
Innenraum  des  Diaphragmas  erfolgt,  und  letzteres 
derart  angeordnet  ist,  dass  der  leichtere  Elektrolyt 
von  aussen  her  auch  zum  Boden  des  Diaphragmas 
Zutritt  hat  und  hier  durch  sein  geringeres  spezifisches 
Gewicht  in  dem  Bestreben  unterstützt  wird,  durch 
den  Boden  hindurch  in  den  herabsinkenden  schwe- 
reren Elektrolyten  zu  diffundieren. 

Verfahren  zum  Erschmelzen  von  Rohren  aus  Quarz 
oder  ähnlich  schwer  schmelzbaren  Stoffen.  Öster- 
reichischer   Verein    für  chemische 
und    metallurgische   Produktion  in 
Aussig  a.  E.,  Böhmen.    D.  R.  P.  310  831. 
Verfahren  zum  E-'schmelzen   von  Rohren  aus 
Quarz  oder  ähnlich  schwer  schmelzbaren  Stoffen  mit 
Hilfe  eines  in  der  Ofenbeschickung  gebildeten  und  die 
umgebenden    Teile    der    Beschickung  zusammen- 
schmelzenden elektrischen  Lichtbogens,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dass  der  Lichtbogen  in  einem  in  der 
Beschickung  gebildeten,  von  der  einen  Elektrode  zur 
anderen  in  gegebener  Länge  sich  erstreckenden  Hohl- 
raum erzeugt  wird. 

Ausführungsform  des  Verfahrens  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dass  der  Hohlraum  in  der  Beschickung 
durch  die  Einbettung  und  Verbrennung  eines  geeig- 
neten Leiters,  z.  B.  aus  stromleitend  gemachtem 
Papier  oder  Holz,  zwischen  den  Elektroden'  ge- 
bildet wird. 

Ausführungen  des  Verfahrens  gekennzeichnet 
durch  Anwendung  eines  rohrförmigen  verbrennlichen 
Leiters. 


ALLGEMEINES. 


Unter  der  Bezeichnung  „Physikalische  Berichte" 

erscheint  eine  neue  Zeitschrift  mit  jährlich  24  Heften 
im  Verlage  von  Friedr.  Vieweg  &  Sohn,  Braun- 
schweig. Diese  Berichte  werden  folgende  Zeit- 
schriften zusammenfassen:  „Fortschritte  der  Physik", 
„Halbmonatliches  Literaturverzeichnis",  „Beiblätter 
zu  den  Annalen  der  Physik"  und  von  der  „Deutschen 
Physikahschen  Gesellschaft"  und  der  „Deutschen 
Gesellschaft  für  technische  Physik"  herausgegeben 
werden. 

Amerikanische  Hilfe  für  europäische  Wissen- 
schaft. Zur  Unterstützung  von  Kunst  und  Wissen- 
schaft in  Europa  ist  in  New  York  eine  Vereinigurg 
gegrütidet  worden,  die  durch  Geldzuweisungen  das 
Weitererscheinen  von  finanziell  schlecht  gestellten 
Zeitschriften  ermöglichen,  Mittel  zur  Veröffentlichung 
von  wichtigen  Arbeiten  zur  Verfügung  stellen  und 
wissenschaftliche  und  Kunstinstitute  finanziell  unter- 
stützen will.  Die  Gesellschaft  soll  Zweiggesellschaften 
in  allen  Teilen  der  Vereinigten  Staaten  errichten. 
Die  Adresse  des  Vorsitzenden  der  New  Yorker  Ge- 
sellschaft ist  Franz  Boas,  Professor  an  der 
Columbia  -  Universität,  Sekretär  Professor  W.  J. 
Heuser,  Columbia-Universität,  Schatzmeister  ist 
Dr.  Hugo  Lieber,  23  E,  26th  Str.,  New  York,  N,  Y. 

Die  Preisaufgabe  der  Abteilung  für  Chemie  und 
Hüttenkunde  an  der  Berliner  Technischen  Hochschule 

für  das  Jahr  1920/21  lautet:  „Die  in  den  Fachzeit- 
schriften und  der  Patentliteratur  veröffentlichten  Ver- 
fahren zur  elektrolytisclien  Herstellung  von  Alninlniuiii 
und  Alwniniumle gierungen  sind  experimentell  zu  er- 


proben und  bezüglich  ihrer  Wirtschaftlichkeit  ein- 
gehend zu  vergleichen.  Hierbei  sind  diejenigen  Ver- 
fahren besonders  zu  berücksichtigen,  welche  aus- 
schliesslich solche  Rohstoffe  benötigen,  die  in  Deutsch- 
land in  ausreichender  Menge  und  in  geeigneter  Be- 
schaffenheit vorhanden  sind."  —  Die  Aufgabe  der 
Abteilung  für  Bergbau  lautet:  „Die  unbedingte  Spar- 
samkeit in  der  Brennstoffwirtschaft,  die  Rücksicht 
auf  eine  möglichst  vollkommene  und  reine  Ausge- 
winnung der  Bodenschätze  sowie  der  Schutz  der 
Oberfläche  erheischen  dringend  eine  Beschränkung 
der  Abbauverluste  auf  das  geringstmögliche  Mass. 
Es  ist  daher  zu  untersuchen,  ob  im  Braunkoh'entief- 
bau  bei  den  jetzigen  oder  anderen  vorzuschlagenden 
Abbaumethodeii  ein  Spülversatzverfahren,  ähnlich  wie 
es  der  Steinkohlenbergbau  seit  mehr  als  10  Jahren 
anwendet,  zweckmässig  sein  würde,  und  wie  das 
Verfahren  auszugestalten  wäre."  —  Schliesslich  hat 
die  Abteilung  für  Allgemeine  Wissenschaften  folgende 
Aufgabe  gestellt:  „Die  klassische  Thermodynamik 
besitzt  für  die  Betrachtung  der  idealen  Gase  ausser 
ihren  allgemein  gültigen  beiden  „Hauptsätzen"  noch 
zwei  wertvolle  besondere  Gesetze  in  Gestalt  von 
einfachen  endlichen  Gleichungen:  1.  die  Zustands- 
gieichung zwischen  Volumen,  Druck  und  Temperatur, 
2.  die  lineare  Gleichung  zwischen  innerer  Energie 
und  Temperatur  allein.  Für  nicht -ideale  Gase 
(Dämpfe,  sogar  Flüssigkeiten)  hat  die  1.  Zustands- 
gleichung  schon  längst  brauchbare  Erweiterungen 
erfahren  (v.  d.  Waals,  Clausius  und  andere). 
Es  soll  nun  versucht  werden,  in  ähnlicher  Absicht 
eine  endliche  Formel  für  2.  die  Innere  Energie  als 
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Punktion  messbarer  Zustandsgrössen,  gültig  für  nicht- 
ideale Gase,  zu  finden.  Sei  es,  dass  dahingehende 
Ansätze  aus  der  Literatur  nachgewiesen  und  erläutert 
werden,  oder  dass  solche  neu  gestaltet  werden."  — 
Zur  Preisbewerbung  sind  nur  Studierende  (nicht 
Hörer)  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin  be- 
rechtigt. Die  Lösungen  müssen  bis  zum  I.Mai  1921 
unter  den  Adressen  der  Abteilungsvorsteher,  ver- 
siegelt und  mit  einem  Kennwort  versehen,  in  dem 
Sekretariat  der  Hochschule  eingeliefert  werden. 

Das  neuerrichtete  Hochschul -Laboratorium  für 
pliysikalische  Chemie  und  Elektrochemie  in  Stuttgart 
ist  der  Benutzung  übergeben  worden. 

Techniker  im  höheren  Verwaltungsdienst.  Eine 
Eingabe  des  Vereins  Deutscher  In- 
genieure an  den  preussischen  Ministerpräsidenten 
beantragt  unter  Abänderung  des  Gesetzes  von  1906 
Diplom-Ingenieure,  welche  die  Aneignung  Staats-, 
rechts-  und  wirtschaftswissenschaftlicher  Kenntnisse 
in  ihrer  Diplom-Ingenieur-Prüfung  nachgewiesen 
haben,  in  gleicher  Weise,  wie  es  augenblicklich  bei 
den  Juristen  geschieht,  zur  Ausbildung  als  Ver- 
waltungsreferendar (Regierungsreferendar)  und  zur 
Ablegung  der  Verwaltungsassesorprüfung  zuzulassen. 


Das  Kaiser-Wilhelm-Institut  für  Landwirtschaft, 

bisher  in  Bromberg,  ist  endgültig  nach  Landsberg  an 
der  Warthe  verlegt  worden. 

Ein  amerikanischer  Preis  für  eine  gemeinver- 
ständliche kurze  Abhandlung  über  die  Relativitäts- 
theorie. Die  New  Yorker  Zeitschrift  Scientific 
American  hat  einen  Preis  von  5000  Dollar  für 
die  beste,  gemeinverständliche  Abhandlung  über  die 
Relativitätstheorie  ausgesetzt.  Die  Arbeit  soll  nicht 
mehr  als  3000  Worte  umfassen. 

Neues  Normblätter  -  Verzeichnis.  Der  Normen- 
ausschuss  der  Deutschen  Industrie,  Berlin  NW  7, 
Sommerstr.  4  a,  hat  ein  neues  Normblätterverzeich- 
nis (3,  Ausgabe  vom  Juli  1920)  herausgegeben. 

Im  ersten  Teil  sind  die  Normblätter  nach  Fach- 
gebieten geordnet;  der  zweite  Teil  enthält  eine  Auf- 
stellung der  Dl  Normblätter  nach  laufenden  Nummern; 
im  dritten  Teil  ist  ein  Bezuj^squellenverzeichnis  für 
genormte  Teile  angegliedert. 

Jeder,  der  sich  über  den  heutigen  Stand  der 
Normung  unterrichten  will,  kann  das  wertvolle  Nach- 
schlagewerk gegen  Einsendung  von  M.  1. —  ein- 
schliesslich Versandkosten  von  der  Geschäftsstelle 
des  N.  D.  J.  beziehen. 


GESCHÄFTLICHES. 


Verzollung  ausländischer  Messgüter  zur  Frank- 
furter Messe.  DaT  Reichswirtschaftsministerium  ver- 
öffentlicht eine  Bekanntmachung,  wonach  die  Zoll- 
stellen ermächtigt  worden  sind,  die  Einfuhr  und 
Wiederausfuhr  von  Waren,  die  zur  Ausstellung  auf 
der  Frankfurter  Internationalen  Messe  vom  3.  bis 
9.  Oktober  bestimmt  und  als  solche  in  den  Begleit- 
papieren bezeichnet  sind,  unter  der  Voraussetzung 
ohne  Aus-  und  Einfuhrbewilligung  zuzulassen,  dass 
sie  unter  Zollkontrolle  auf  ein  Frankfurter  Zollamt 
abgefertigt  werden,  während  ihres  Verbleibs  in 
Deutschland  im  Vormerkverfahren  unter  Zollkontrolle 
bleiben  und  die  Verpflichtung  zu  ihrer  Wiederausfuhr 
binnen  vier  Wochen  der  betreffenden  Zollbehörde 
gegenüber  sichergestellt  wird. 

Dfe  Chemie  auf  der  Mitteldeutschen  Ausstellung 
Magdeburg  1921.  Auf  dieser  Ausstellung  soll  eine 
Abteilung  Rohstoffe  und  ihr  Ersatz  mit  den  Gruppen; 
Land-  und  Forstwirtschaftschaft,  Bergbau,  Hütten- 
wesen und  Salinenbetrieb,  Energiebeschaffung,  Che- 
mische Industrie  vertreten  sein.  Unter  dem  Vorsitz 
von  Direktor  Prof.  Dr.  Klages,  Magdeburg  haben 
sich  Vertreter  der  einschlägigen  Berufskreise  zu- 
sammengetan. Die  Ausstellung  soll  sich  nicht  auf 
die  Wiedergabe  eines  Bildes  der  mitteldeutschen 
chemischen  Industrie  beschränken,  sondern  auch 
darüber  hinaus  zeigen,  welche  Ersatzmaterialien  die 
Chemie  überhaupt  geschaffen  hat.  Die  Gruppe 
Chemie  soll  umfassen:  1.  Wasser,  Wasserversorgung 
der  Städte,  Kesselspeisewasser,  Abwasser,  Zerlegung 
des  Wassers.  2.  Luft,  Luftverflüssigung  und  Trennung, 
Luftstickstoffverwertung,  Ozon.  3.  Produkte  des 
Tier-  und  Pflanzenlebens,  Holz,  Cellulose,  Öle  und 
Fette,  Zucker,  Faserstoffe,  Gerberei,  Nahrungs-  und 
Futtermittel.  4.  Kohle  und  Umwandlungsprodukte, 
Erdöl,  Steinkohle,  Braunkohle,  Torf  nebst  Ver- 
gasungsprodukten, Brikettierung,  Teerdestillation, 
Erdöldestillation,  Erdöl  aus  Kohle,  organisch -che- 
mische Industrie.  5.  Erze,  Hüttenwesen,  Verarbeitung 
von  Schlacken  und  Abfällen,  Ersatzmetalle,  Le- 
gierungen sowie  6.  Salze  und  Erden,  Steinsalz,  Kali- 
salze, Gips,  Kalk,  Ton,  Zement,  Porzellan,  Glas, 
anorganisch-chemische  Industrie. 

Eleklromechanische  Werkstatt  „Wieland"  Gon- 
cerzewicz  &  Boldt,  Charlottenburg.     Der  Kgl.  Ma- 


schinenmeister a.  D.  Otto  Boldt  ist  aus  der  Gesell- 
schaft ausgeschieden.  Gleichzeitig  ist  der  Kgl.  Inge- 
nieur-Diensttuer  a.  D.  Hans  Otto  Boldt,  Charlotten- 
burg,  in  die  Gesellschaft  als  persönlich  haftender 
Gesellschafter  eingetreten.  Zur  Vertretung  der  Ge- 
sellschaft sind  die  Gesellschafter  Franz  Goncerze- 
wicz  und  Hans  Otto  Boldt  nur  gemeinschaftlich 
berechtigt.  \ 

Elektrowerke    Aktiengesellschaft,     zu  Berlin, 

früher  Halle  a.  S  Direktor  Karl  Wilkens  in  Berlin- 
Niederschönhausen  ist  nicht  mehr  Vorstandsmitglied 
der  Gesellschaft;  ernannt  sind  je  zum  ordentlichen 
Vorstandsmitglied  Gerichtsassessor  Dr.  Georg  Bol- 
zani  in  Berlin,  bisher  stellvertretendes  Vorstands, 
mitglied,  und  Kaufmann  Dr.  Arthur  Herz  in  Berlin- 

Flexilis-Werke  Aktiengesellschaft  zu  Berlin -Wit- 
tenau. Die  Prokura  des  Gustav  Veronelli  in 
Berlin-Tempelhof  ist  erloschen. 

Frank  &  Co.,  Metallhandlung,  Berlin.  Offene 
Handelsgesellschaft.  Die  bisherigen  Kommanditisten 
Kaufieute  Wilhelm  Levy,  Charlottenburg,  und  Ga- 
briel Frank,  Basel,  sind  als  persönlich  haftende 
Gesellschafter  in  die  Gesellschaft  eingetreten. 

Gamsa  Eisen-  und  Metallwaren  Engros-Export, 
Berlin.  Offene  Handelsgesellschaft  seit  dem  15.  Ja- 
nuar 1920.  Gesellschafter  sind:  Henry  Gamsa  und 
Max  Gamsa,  Kaufleute,  beide  Charlottenburg. 

Gesellschaft  für  chemische  Produkte  m.  b.  H.  zu 
Charlottenburg.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
die  Fabrikation  und  der  Vertrieb  von  chemischen 
Produkten.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000  Mk. 
Geschäftsführer:  Kaufmann  Walter  Sieg,  Charlotten- 
burg. 

Hauser  &  Prochnow  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der 
Vertrieb  elektrotechnischer  und  verwandter  Artikel. 
Das  Stammkapital  beträgt  40  000  Mk.  Geschäfts- 
führer: Kaufmann  Heinrich  Hauser  in  Berlin-Frie- 
denau, Kaufmann  Hugo  Prochnow  in  Berlin. 

Internationale  Pressluft-  und  Elekirizitäts-Gesell- 
schaft  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Die  Prokura  des  Inge- 
nieurs Armin  Koehler  ist  erloschen. 
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„Kamag"  Kraftmaschinen  Vertriebsgesellschaft 
m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  der  Handel  mit  Kraftmaschinen  aller  Art  für  In- 
dustrie, Bergbau  und  Landwirtschaft,  sowie  mit 
Teilen  solcher  Maschinen.  Das  Stammkapital  beträgt 
60  000  Mk.  Geschäftsführer  sind  Oberingenieur  Ernst 
Huene  in  Berlin-Steglitz,  Kaufmann  Victor  Wessel 
in  Berlin-Steglitz. 

Kupfer- Import -Gesellschaft  m.  b.  H.  zu  Berlin. 

Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Import  und 
Vertrieb  von  Kupfer  und  anderen  Metallen  als  Agent 
oder  Kommissionär,  sowie  die  Vornahme  anderer 
Geschäfte  als  Agent  oder  Kommissionär.  Die  Ge- 
sellschaft ist  auch  befugt,  solche  anderweiten  Ge- 
schäfte zu  betreiben,  die  in  mittelbarem  oder  un- 
mittelbarem Zusammenhang  damit  stehen.  Stamm- 
kapital: 200  000  Mk,  Geschäftsführer  sind  Kaufmann 
Edward  Moschauer  in  Berlin- Wilmersdorf,  Kauf- 


mann Alfred  Bergmann  in  Berlin- Wilmersdorf. 
Sind  mehrere  Geschäftsführer  vorhanden,  so  erfolgt 
die  Vertretung  durch  jeden  von  ihnen  allein. 

.  Alfred  Lux,  Chem.-Techn.  Produkte,  Berlin- 
Schöneberg.  Inhaber  ist  Alfred  Lux,  Kaufmann, 
ebenda.  Geschäftszweig  ist  Handelsgeschäft  mit 
chemisch-technischen  Produkten.  Das  Geschäftslokal 
befindet  sich  Brunhildstraße  3. 

Maschinen-  u.  Apparate-Bau-Anstalt  Fritz  Kempt, 
Berlin.  Die  Firma  ist  geändert  in:  Maschinen 
U.Apparate-Bau-Anstalt  Fritz  Kempt 
Inh.  Georg  Eichbaum.  Inhaber  ist  jetzt :  Georg 
E  i  c  h  b  a  u  m  ,  Montageinspektor,  Berlin.  Der  Über- 
gang der  in  dem  Betriebe  des  Geschäfts  begründeten 
Forderungen  und  Verbindlichkeiten,  sowie  sie  vor 
dem  16.  Februar  1920  entstanden  sind,  ist  bei  dem 
Erwerbe  des  Geschäfts  durch  Georg  E  i  c  h  b  a  u  m 
ausgeschlossen. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen: 

40a.    N.   17  824.    Walter   Nestmann,  Cöln-. 
Kalk,  Odenwaldstr.  84.    Verfahren  zum  Raffinieren 
von  Zink  und  anderen  Metallen  durch  langsames 
Umschmelzen  und  längeres  Stehenlassen  im  ge- 
schmolzenen Zustande. 

12a.  F.  43  025.  Fa.  CarlFrancke,  Geschäftsstelle 
Berlin,  Berlin.  Eingemauerte  und  von  Heizgasen 
umspülte  drehbare  Retorte. 

21h.  W.  52  101.  Ferdinand  Weckerle, 
München,  Schwanthalerstr.  39.  Elektrische  Heiz- 
körper. 

21h.  A.  30  973.  Aktiengesellschaft  Brown, 
Boveri  &  Cie.,  Baden,  Schweiz;  Vertreter: 
R.  Boveri,  Mannheim,  Käferthal.  Einrichtung  zur 
Kühlung  elektrischer  Oefen. 

18a.  D.  35  194.  Deutsch-Luxemburgische 
Bergwerks-  und  H  ü  t  f  e  n  -  A  k  t  i  e  n  g  e - 
Seilschaft,  Dortmund  u.  Wesenfeld, 
D  i  c  k  e  &  C  i  e. ,  Barmen-Rittershausen.  Verfahren 
zum  Brikettieren  von  Metallabfällen. 

21d.  S.  47087.  S  i  e  m  e  n  s  -  S  c  h  u  c  k  e  r  t  w  e  r  k  e 
G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  bei  Berlin.  Schaltein- 
richtung zum  Regeln  der  Spannung  von  Stufen- 
trangformatoren  mittels  eines  Doppelsystems  von 
Schaltdrosseln. 

21g.  St.  30  824.  Studien-Gesellschaft  für 
elektrische  Leuchtröhren  m.  b.  H., 
Berlin.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Elektroden 
aus  Leichtmetallen  oder  deren  Legierungen  unter 
sich  oder  mit  anderen  Metallen  in  Entladungs- 
röhren. 

21h.  A.  30768.  A  ktien-GesellschaftBrown, 
Broveri  &  Cie.,  Baden,  Schweiz.  Einrichtung 
zur  Erhitzung  von  Wasser  mittels  darin  einge- 
tauchter elektrischer  Widerstände. 

Erteilungen. 

21h.  314  497.  R.  Frister  A  k  t.  -  G  e  s.  ,  Berlin- 
Oberschöneweide.  Elektrischer  Schnellwasser- 
heizer mit  zwischen  elektrischen  Heizelementen 
angeordneten  Heizrohren. 

12d.  307  701.  Elekto-Osmose  Akt. -Ges. 
(Graf  Schwerin  Gesellschaft),  Berlin.  Verfahren 
zur  Verdrängung  von  Flüssigkeiten  in  Substanzen 
durch  andere  Flüssigkeiten  mit  Hilfe  der  Elektro- 
osmose. 


21b.  315  335.  Gustav  Klopstech,  Berlin, 
Winterfeldtstr.  31.  Verfahren  zum  Auffrischen  der 
Depolarisationsmasse  von  erschöpften  Braunstein- 
Elementen. 

21h.  315  346.  W.  C.  Heraeus  G.  m.  b.  H., 
Hanau  a.  M.  Selbsttätige  Temperaturregelung, 
insbesondere  für  elektrisch  geheizte  Öfen,  Heiz- 
körper und  dergl. 

21d.  315  336.  Berg  mann -Elektricitäts- 
Werke,  Akt.  -  Ges. ,  Berlin.  Aus  einem  Stab 
gebogener  Leiter  für  elektrische  Maschinen. 

21d.  315  337.  A  1 1  g  e  m  e  i  n  e  E  1  e  k  t  r  i  c  i  t  ä  t  s - 
Gesellschaft,  Berlin.  Isolierring  für  Kollek- 
toren. 

21e.    315  344.    Dr.  Paul  Meyer  A.-G.,  Berlin. 

Elektrizitätszähler. 
21b.     302  503  „K".     Thyssen    <5c    Co.,  A.-G., 

Mülheim  a.  d.  Ruhr.    Verfahren  zum  Abkühlen  von 

Akkumulatorenbatterien. 

Gebrauchsmuster. 

21b.  712  695.  Stabil  Clock  Comp. 
Persson  &  Cons.  ,  Hamburg.  Taschetf- 
lampenbatterie. 

21h.  712  775.  W.  C.  H  e  r  a  efti  s ,  G.  m.  b.  H., 
Hanau  a.  M.  Elektrische  Heizeinrichtung  für  La- 
boratoriumszwecke zum  Erhitzen  von  Kolben, 
Bechergläsern  u.  dergl. 

21h.  712  787.  Allgemeine  Elektrici- 
täts-Qesellschaft,  Berlin.  Druckrahmen 
zum  Anpressen  von  Heizkörpern  in  elektrischen 
Heiz-  und  Kochapparaten. 

21h.  712  788.  Allgemeine  Elektrici- 
täts-Gesellschaft,  Berlin.  Auflagering 
für  die  Druckrahmen  zum  Anpressen  von  Heiz- 
körpern in  elektrischen  Heiz-  und  Koch- 
apparaten. 

21b.  712  944.  Accum  ulatoren-Fabrik 
A  k  t.  -  G  e  s.,  Berhn.  Sammlerbatterie  nach  Art 
der  Zambonischen  Säulen,  mit  Schutz-  und  Füll- 
raum. 

21b.  713  312.  Georg  Stühler,  Würzburg, 
Gneisenaustr.  27.  Polverbindung  für  Beutel- 
kohlen. 

12i.  315  392.  R  a  p  h  a  e  1  v.  O  s  t  r  e  j  k  0  ,  Krakau. 
Verfahren  und  Einrichtung  zur  Herstellung  von 
Entfärbungskohie  durch  Behandlung  glühender 
Holzkohle  mit  Wasserdampf. 
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UBER  DEN  ABSOLUTEN  NULLPUNKT. 


Von  WitoUl 

Der  Begriff  des  absoluten  Nullpunktes  und 
die  Erscheinungen,  welche  sich  bei  tiefen 
Temperaturen  abspielen,  besitzen  auch  für  die 
elektrotechnischen  Wissenschaften  ein  gewisses 
Interesse,  indem  die  magnetischen  und  elek- 
trischen Eigenschaften  der  Materie  bei  tiefen 
Temperaturen  unerwartet  stark  beeinflusst  werden. 
Vor  einiger  Zeit  hat  auch  die  „Schweizerische 
Elektrotechnische  Zeitschrift"  einen  Bericht  über 
elektrische  Leitfähigkeit  von  Metallen  in  der 
Nähe  des  absoluten  Nullpunktes  veröffentlicht. 

Üie  Theorie  der  Wärmekraftmaschinen  und 
die  Thermodynamik  beruhen  auf  der  Vorstellung 
der  Temperatur,  wobei  eine  Temperaturskala  von 
Null  ins  Unendliche  wachsend  angenommen 
wird.  Die  Untersuchung  der  Materie  bei  tiefen 
Temperaturen  hat  gezeigt,  dass  in  der  Nähe" 
des  sogenannten  absoluten  Nullpunktes  der 
Wärmeinhalt  der  Körper  kleiner  wird,  als  der 
theoretisch  vorgesehene.  Es  wird  bekanntlich 
angenommen,  dass  bei  —273"  die  Materie  sich 
in  absoluter  Ruhe  befindet  und  also  keine  Arbeit 
mehr  leisten  kann.  Diese  Temperatur  soll  die 
niedrigste  erreichbare  sein  und  wird  deshalb 
als  der  absolute  Nullpunkt  bezeichnet.  Dieser 
Begriff  war  in  den  letzten  Jahren  sehr  oft 
Gegenstand  verschiedener  theoretisch-physika- 
lischer Untersuchungen  in  Verbindung  mit  der 
physikalischen  und  elektrischen  Erforschung  der 
tiefen  Temperaturen,  auch  unter  Anwendung 
der  Quantenhypothese.  Diesen  Untersuchungen 
ist  der  Nernstsche  Wärmesatz,  der  Begriff  der 


Kasperowicz. 

Nullpunktenergie  u.  a.  entsprungen.  Es  dürfte 
deswegen  eine  prinzipielle  Untersuchung  des 
Begriffes  des  absoluten  Nullpunktes  angezeigt 
sein. 

Der  thermodynamische  Nullpunkt  T^  ist  auf 
Grund  der  Theorie  der  Gase  mit  Hülfe  der 
Gleichung 

Pv  =  PoVo(l  +  «t) 
abgeleitet,  welche  für  ideale  Gase  gilt;  der  auf 
diese  Weise  erhaltene  Begriff  gilt  auch  tiiir  für 
ideale  Oase,  deren  Moleküle  ein  unendlich 
kleines  X'olumen  besitzen.  Dieser  Begriff  lässt 
sich  auch  aus  der  kinetischen  Energie  der  Gase 
ableiten,  bei  T„  ist  die  kinetische  Energie  der 
Gasmoleküle  gleich  Null. 


m  V-'    =  0 

z  '  0 


0 


Im  ersten  Falle  war  es  die  Volumenänderung 
«,  im  zweiten  Falle  die  kinetische  Energie  eine 
Funktion  der  Temperatur, 

v  =  f(T)  e,=f(T). 
wobei  die  Betrachtung  des  Minimums  dieser 
Funktion  zum  Begriff  des  Nullpunktes  führt. 
Dieser  Begriff  besitztgewiss  einen  mathematischen 
Sinn,  er  kann  jedoch  nicht  ohne  weiteres  auf 
materielle  Vorgänge  übertragen  werden.  Ausser 
der  kinetischen  Energie  ist  auch  potentielle  vor- 
handen, so  dass  der  physikalische  Nullpunkt 
anders  als  der  mathematische  definiert  werden 
muss. 

Bei  der  Betrachtung  eines  materiellen  Gases 
ergibt  sich  ein  Unterschied  zwischen  den  zwei 
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erwähnten  Temperaturbegriffen,  die  Voliimskala 
ist  nicht  exakt,  weil  beim  Nullpunkt  das  Volumen 
keineswegs  Null  wird,  sondern  je  nach  der 
Substanz  einen  sehr  verschiedenen  Wert  auf- 
weisen kann.  Es  ist  also  unmöglich  mit  Hülfe 
der  Gasvolum-Thermometer  sehr  tiefe  Tempera- 
luren zu  messen,  weil  jedes  Gas  sich  in  der 
Nähe  des  Nullpunktes  entartet.  Wenn  man  also 
mit  Hilfe  von  Helium,  dem  am  schwierigsten 
zu  verflüssigenden  (zurzeit  bekannten)  Gas  bei 
sehr  tiefen  Temperaturen  Messungen  durchführt, 
so  erhält  man  keine  genauen  Resultate,  die  An- 
gaben sind  zu  hoch,  der  Nullpunkt  entrückt  so- 
zusagen dem  Experimentator.  Je  mehr  man 
sich  der  Grenze  nähert,  desto  grösser  wird  der 
Unterschied  sein. 

Man  kann  auch  eine  Temperaturskala  mit 
Hilfe  des  Druckbegriffes  aufstellen,  in  dieser 
Drucliskala  ist  also  die  Temperatur  durch  die 
Funktion 

p  =  f(T)  T-.f(p) 
gegeben.    Eine  physikalisch-thermodynamische 
Ternperaturskala  soll  auf  demthermodynamischen 
Energieinhalt  der  Materie  beruhen, 
Q  =  f  (T)        T  =  f  (Q) 
wo  Q  den  Wärmeinhalt  des  Körpers  bedeutet. 
Diese  Definition  dürfte  auch  eine  erkenntnis- 
theoretische Deutung  besitzen.  Wenn  der  thermo- 
dynamische  Energieinhalt  eines  Körpers  unendlich 
klein  wird,  so  wird  auch  seine  Temperatur  in 
der  Grenze  gleich  Null  sein. 

Qo=-o  To==0 
Die  spezifische  Wärme  und  der  Wärmeinhalt 
verschiedener  Körper  sinken  bei  genügen  tiefen 
Temperaturen  schneller  als  die  Temperatur,  so 
dass  diese  Körper  unterhalb  einer  gewissen 
Temperatur  sich  praktisch  im  Zustand  des  ab- 
soluten Nullpunktes  befinden.  Das  thermo- 
dynamische  Gleichgewicht  ist  also  vom  kinetischen 
Energieinhalt  nicht  bei  jeder  Temperatur  abhängig. 
Es  besitzt  zum  Beispiel  Diamant  unter  — 200" 
keine  molekulare  Bewegung  mehr,  dagegen  gibt 
es  mehrere  Substanzen,  welche  bei  dieser 
Temperatur  noch  gasförmig  sind  (Wasserstoff, 
Helium),  also  eine  noch  verhältnismässig  lebhafte 
molekulare  Bewegung  aufweisen.  Es  besteht 
also  für  jeden  Körper  eine  Übergangstemperatur 
To',  welche  grösser  als  Tq  sein  kann,  bei 
welche  der  Wärmeinhalt  des  Körpers  gleich 
Null  wird. 

T„'>T„ 

Dieses  merkwürdige  Verhalten  der  Materie 
bei  tiefen  Temperaturen  konnte  mit  Hilfe  von 
klassischen  Vorstellungen  nicht  genügend  erklärt 


werden.  Erst  durch  Anwendung  der  Quanten- 
hypothese hat  man  eine  mathematische  Dar- 
stellung dieser  Abweichungen  erhalten,  es  kann 
auch  die  klassische  Physik  Rechenschaft  über 
den  Nullpunktszustarfd  liefern.  Die  Energie  E 
eines  Körpers  besteht  aus  der  kinetischen 
Energie  Er  und  der  potentiellen  Energie  Ep  • 

E  =  Ek  +  Ep 
Die  potentielle  Energie  ist  durch  die  Anziehung 
der  Atome  untereinander  bedingt.  Ein  Körper 
besitzt  die  grösste  Kohäsion  bei  T„,  beim  ab- 
soluten Nullpunkt  w_eist  also  jeder  Körper  ein 
Maximum  an  potentieller  Energie  und  ein 
Minimum  an  kinetischer  Energie  auf. 

Ek  =  min  =  0  Ep  =  max 
Diese  potentielle  Energie  kann  durch  kinetisch- 
molekulare Energieabgabe  selbstverständlich 
nicht  weiter  verkleinert  werden,  da  ja  keine 
kinetische  Energie  vorhanden  ist.  Dagegen 
könnte  ein  solcher  Körper  seine  potentielle 
Energie  auf  Kosten  der  inneren  Energie  noch 
weiter  vergrössern,  wobei  ein  Zustand  erreicht 
wird,  bei  welchem  die  „Temperatur"  T'  kleiner 
als  To,  also  —  Tq  wird, 

T'<  To 

bis  der  Körper  durch  Strahlung  auch  seine 
innere  Energie  verliert  und  in  den  Zustand 
To(s)  übergeht,  bei  welchem  diethermodynamische 
und  die  Strahlungsenergie  nicht  mehr  vorhanden 
sind,  dieser  Zustand  bildet  also  den  unteren 
Nullpunkt.  Ausser  dem  Wärmetod  gibt  es  also 
auch  einen  Strahlungstod.  Eine  analoge  Er- 
scheinung findet  statt  bei  sehr  hohen  Tempe- 
raturen, beim  Zerfall  der  Materie  wird  ihre 
thermodynamische  Energie  (und  Temperatur)  ein 
Maximum^). 

Tt  =  max  Qt  =  max 
Dabei  wird  also  die  kinetische  molekulare 
Energie  ein  Maximum,  die  potentielle  dagegen 
ein  Minimum.  Für  die  Strahlungsenergie  besteht 
auch  ein  Maximum,  welches  grösser  als  das 
thermodynamische  ist.  Aus  diesen  Erläuterungen 
folgt,  dass  die  Energie  zwischen  zwei  Grenzen, 
dem  kinetischen  Minimum  (potentiellen  Maximum) 
und  dem  kinetischen  Maximum  (potentiellen 
Minimum)  sich  verändern  kann.  Die  thermo- 
dynamischen  Hauptsätze  stellen  den  Verlauf  der 
kinetischen  Energie  dar,  ohne  Rücksicht  auf 
die  Grenzerscheinungen  und  auf  die  potentielle 
Energie.  Ein  Körper,  welcher  beim  absoluten 
thermodynamischen  Nullpunkt  die  grösste  Härte 

1)  Kasperowicz.  Über  einen  allgemeinen  Wärnie- 
satz,    Schweiz.    Elektrot.  Zt.  1918,  S.  307—308. 
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besitzt,  enthält  auch  das  Maximum  an  potentieller 
Energie,  er  ist  also  keineswegs  energielos,  wie 
man  es  anzunehmen  geneigt  wäre. 

Die  hier  erwähnte  Beziehung  zwischen  der 
kinetischen  und  der  potentiellen  Energie  dürfte 
einen  tieferen  Zusammenhang  aufweisen;  in- 
dem man  annimmt,  dass  diese  Energiearten 
sich  gleichwertig  transformieren  lassen,  kann 
man  daraus  folgern,  dass  die  Summe  der  kine- 
tischen und  potentiellen  Energie  konstant  ist, 

j  d E|^  +  jd Ep  =  const 

so  dass  die  Ciesamtenergie  nicht  verändert 
werden  kann;  nur  die  Form  der  Energie  ver- 
ändert sich,  nicht  -aber  der  Gesamtwert.  Dieser 
Satz  ist  keineswegs  im  Widerspruch  mit  der 


Erfahrung,  weil  diese  nur  die  Veränderungen 
der  kinetischen  Energie  berücksichtigt.  Anderer- 
seits könnte  die  potentielle  Gesamtenergie  gleich 
der  kinetischen  Gesamtenergie  sein,  so  dass 
Veränderungen  nur  innerhalb  einzelner  Gebilde 
stattfinden  können. 

Insbesondere  lassen  sich  also  in  der  Be- 
trachtung des  Nullpunktes  der  materiellen  Körper 
Unterschiede  feststellen,  so  dass  man  zur  Schluss- 
folgerung veranlasst  wird:  ein  jeder  physi' 
kaiische  Körper  besitzt  einen  besonderen  Null- 
punkt (und  Höchstpunkt),  so  dass  die  natürliche 
Temperaturskala  auf  dem  Wärmeinhalt  der 
Körper  beruhen  muss.  Dadurch  werden  die 
Abweichungen  bei  tiefen  Temperaturen  leichter 
verständlich,  ohne  dass  man  zu  Hypothesen 
greif^  muss. 


STROMQUELLEN,  STROMVERTEILUNG  UND  REGELUNG 
IN  ELEKTRISCHEN  LABORATORIEN. 


Je  mehr  die  Elektrochemie  an  Bedeutung 
gewonnen  hat,  um  so  wichtiger  ist  die  Aufgabe 
geworden,  dem  Chemiker  im  Laboratorium  den 
elektrischen  Strom  in  einer  solchen  Form  zur 
Verfügung  zu  stellen,  dass  er  ihn  für  die  aus- 
zuführenden Arbeiten  möglichst  unmittelbar 
verwenden  kann.  Solange  es  sich  nur  darum 
handelt,  für  Elektrolysen  niedriggespannten 
Gleichstrom  in  den  notwendigen  Stromstärken 
zu  beschaffen,  ist  die  Aufgabe  verhältnismässig 
leicht  zu  lösen.  Schwieriger  ist  sie  dadurch 
geworden,  dass  in  einem  neuzeitlich  eingerich- 
teten Laboratorium  der  Strom  auch  für  eine 
ganze  Reihe  anderer  Zwecke  gebraucht  wird, 
und  dann  an  ihn  andere  Anforderungen  gestellt 
werden  müssen.  Es  sei  nur  daran  erinnert, 
dass  z.  B.  auch  Rührwerke,  Schüttelmaschinen 
und  Schleudermaschinen  zweckmässig  elektrisch 
angetrieben  werden,  dass  die  Stromwärme  zum 
Heizen  von  Schmelzöfen  oder  zum  Warmhalten 
von  Schmelzen  und  Lösungen  benutzt  wird 
oder  dass  für  manche  Zwecke  die  hohen  Tempe- 
raturen des  elektrischen  Lichtbogens  unent- 
behrlich sind. 

Der  Strom,  wie  er  im  Betriebe  gebraucht 
wird,  ist  für  das  Laboratorium  meist  nicht  ohne 
weiteres  zu  verwenden-;  er  lässt  sich  aber  stets 
so  umformen,  dass  er  auch  im  Laboratorium 
brauchbar  wird.  Am  wichtigsten  ist  natürlich 
die  Beschaffung  des  Gleichstromes  für  die 
Elektrolysen.  Steht  nur  hochgespannter  Gleich- 
strom, Wechselstrom  oder  Drehstrom  zur  Ver- 


fügung, so  hat  man  in  den  Motorgeneratoren, 
die  aus  einem  von  dem  vorhandenen  Strom 
angetriebenen  Motor  und  einem  mit  diesem 
mechanisch  gekuppelten  Gleichstrom-Generator 
bestehen,  ein  Mittel,  Gleichstrom  von  jeder  be- 
liebigen Spannung  zu  erzeugen.  Allerdings 
kann  seine  Verwendbarkeit  dadurch  beein- 
trächtigt werden,  dass  der  Motorstrom  stärkere 
Spannungsschwankungen  aufweist,  die  sich 
dann  auch  in  Spannungsschwankungen  des 
Generatorstromes  bemerkbar  machen.  Weil 
diese  gerade  bei  elektrolytischen  Arbeiten  im 
Laboratorium  vermieden  werden  müssen,  ist  es 
ratsam,  in  solchen  Fällen  den  gelieferten  oder 
umgeformten  Gleichstrom  zum  Laden  von 
Sammlern  zn  verwenden,  denen  dann  ganz 
gleichmässige  Spannungen  entnommen  werden 
können. 

Zum  Antrieb  von  Elektromotoren  und  auch 
für  Heizzwecke  bedürfen  vorhandene  Gleich-  und 
Wechselströme  oft  keiner  Umformung.  Ist  jedoch 
eine  Herabsetzung  der  Spannung  erforderlich, 
so  kann  man  bei  Gleichstrom  auf  Motorgene- 
ratoren zurückgreifen,  während  man  bei  Wechsel- 
strom mit  ruhenden  Maschinen,  den  Trans- 
formatoren auskommt.  Maschinensätze,  Sammler 
und  Spannungswandler  müssen  in  trockenen 
Räumen,  und  zwar  so  aufestellt  werden,  dass 
die  Betriebsgeräusche  sich  nicht  störend  be- 
merkbar machen.  Diese  Bedingung  lässt  sich 
übrigens  durch  die  Anwendung  schalldämpfender 
Unterlagen  leicht  erfüllen. 
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Die  von  den  MascHinen  oder  den  Sammlern 
gelieferten  Ströme  fasst  man  zunächst  auf  einer 
Hauptschalt-  und  Verteilungstafel  zusammen. 
Die  Tafel  enthält  in  der  Regel  die  Anlass-, 
Schalt-  und  Reguliereinrichtungen,  die  für  die 
Maschinen  oder  das  Laden  der  Akkumulatoren 
gebraucht  werden,  die  Messinstrumente  zur 
Überwachung  der  Ströme,  die  notwendigen 
Sicherungen  und  die  Schalter  für  die  Ver- 
teilungsleitungen. 

Wo  nur  eine  geringe  Zahl  von  Arbeits- 
plätzen mit  Strom  zu  versorgen  ist,  kann  dies 
unmittelbar  von  der  Hauptschalttafel  aus  ge- 
schehen. Will  man  dort,  wo  mehrere  Arbeits- 
plätze vorhanden  sind,  die  Einrichtung  so 
treffen,  dass  jeder  Platz  für  sich  an  die  Strom- 
quellen angeschlossen  werden  kann,  so  ordnet 
man  besondere  Verteilertafeln  an,  auf  denen 
die  abgehenden  Verteilungsleitungen  durch 
Hebel-  oder  Drehschalter  unter  Strom  gesetzt 
werden.  Bei  einer  solchen  Anordnung  sind  die 
einzelnen  Arbeitsplätze,  wenn  nicht  mit  Strom 
gearbeitet  wird,  völlig  spannungsfrei;  unbe- 
fugtes Schalten  und  Hantieren  an  den  Tafeln 
auf  den  Arbeitsplätzen  kann  deshalb  keinerlei 
Schaden  herbeiführen.  Ist  eine  grössere  Zahl 
von  Arbeitsplätzen  vorhanden,  so  werden  Ver- 
teilertafeln mit  Schaltern  leicht  zu  \imfangreich; 
man  verwendet  an  deren  Stelle  grössere  Tafeln, 
von  denen  aus  die  Verteilung  der  verschiedenen 
Stromarten  auf  die  einzelnen  Tafeln  mit  Hilfe 
von  Presskontaktstöpseln  vorgenommen  wird. 

Zur  Stromverteilung  mittels,  "Doppelpress- 
kontaktstöpsels werden  die  einzelnen  Strom- 
quellen zunächst  an  Flachschienen  (Strom- 
schienen) angeschlossen,  die  auf  der  Rückseite 
einer  Marmortafel  wagerecht  nebeneinander 
und  voneinander  isoliert  verlegt  sind.  Auf  der 
Vorderseite  der  Tafel  sind  Flachschienen  (Ver- 
brauchsschienen)  von  gleichen  Abmessungen 
wie  die  Stromschienen,  ebenfalls  mit  isolieren- 
den Zwischenräumen,  aber  senkrecht  neben- 
einander verlegt.  Diese  sind  mit  den  N'erbrauchs- 
stellen  verbunden.  An  den  Kreuzungsstellen  der 
wagerechten  und  senkrechten  Schienen  sind 
Bohrungen  vorgesehen,  die  durch  die  Ver- 
brauchsschienen, die  Marmorfafel  und  die 
Stromschienen  hindurchgehen.  Will  man  eine 
Stromschiene  mit  einer  Verbrauchsschiene  ver- 
binden, so  wird  der  Doppelpresskontaktstöpsel 
in  die  Bohrung  an  der  Kreuzungsstelle  der  bei- 
den Schienen  eingeführt  und  angezogen.  Die 
Hülse  des  Stöpsels  bildet  dann  die  Stromver- 
bindung zwischen  beiden  Schienen. 


An  jedem  Arbeitsplatze  sind  die  Einrich- 
tungen zum  Einschalten  des  Stromes,  zum 
Messen,  zum  Regeln  und  zum  Stromabnehmen 
wieder  auf  einer  Experimentierschalltafel  zu- 
sammengefasst.  Eine  solche  Tafel  einfachster 
Ausführung  zeigt  Abbildung  1.  Sie  enthält  einen 


Abb.  1.  Experimentiertafel. 


zweipoligen  Hauptausschalter,  Sicherungen, 
einen  Kurbelwiderstand,  einen  Schieberwider- 
stand, einen  Trennschalter  zwischen  den  beiden 
Widerständen,  einen  Stromzeiger,  einen  Span- 
nungszeiger und  die  beiden  Abnahmeklemmen 
für  den  Strom.  Wie  diese  Teile  in  einfacher 
und  leicht  übersichtlicher  Weise  zusammen- 
geschaltet sind,  kann  mit  Linien  auf  der  Tafel 
angedeutet  sein.  Das  Schaltbild  selbst  ist  in 
Abbildung  2  nach  der  vom  Wernerwerk 
der  Siemens  &  Halske  A.-G.  bei  seinen 
Elektrolyse -Schalttafeln  benutzten  Schaltung 
dargestellt. 

Danach  liegen  die  beiden  Widerstände,  durch 
den  Trennschalter  T  miteinander  verbunden, 
hintereinander  zwischen  der  positiven  und  der 
negativen  Stromzuführung,  werden  also  dauernd 
von  einem  allerdings  sehr  schwachen  Strome 
durchflössen,  solange  der  Hauptschalter  ge- 
schlossen ist.  Von  zwei,  durch  Kurbel  und 
Schieber  einstellbaren  Punkten  dieses  Span- 
nungsgefälles sind  die  Leitungen  zu  den  Ab- 
nahmeklemmen abgezweigt,  so  dass  die  strom- 
verbrauchende Einrichtung,  z.  B.  die  elektro- 
lytische Zelle  im  Nebenschluss  zu  dem  zwi- 
schen Kurbel  und  Schieber  liegenden  Teile  des 
Gesamtwiderslandes  liegt.  Durch  das  Einstellen 
der  Kurbel,  mit  der  eine  grobstufige  Regelung 
vorgenommen  wird,  und  des  Schiebers,  mit  dem 
man  die  Feinregelung  ausführt,  hat  man  es  in 
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der  Hand,  der  stromverbrauchenden  Einrichtung 
in  den  feinsten  Abstufungen  Strom  von  jeder 
beliebigen  Stromstärke   oder  Spannung  vom 


o  o 

II  I 


Trennschaher  T,  so  Hegen  die  Widerstände  in 
einfacher  Reihenschaltung  mit  der  stroraver- 
brauchenden  Einrichtung.    Schliesst  man  T  und 


Abb.  2. 

Schaltbild  einer  E.xperimentierschalttafel. 
Widerstände  in  Spanniingsteilerschaltung. 

Nullwerte  bis  zur  Anschlussspannung  zuzu- 
führen. Über  die  Richtung,  in  der  man  die  Re- 
gulierorgane zu  bewegen  hat.  kann  man  bei 
Benutzung  der  Tafel  niemals  im  Zweifel  sein. 
Die  Übersichtlichkeit  und  Einfachheit  der  Schal- 
tung ist  ein  wesentlicher  Vorzug  dieser  Elektro- 
lysetafel gegenüber  anderen,  bei  denen  unter 
Umständen  erst  Überlegungen  anzustellen  sind, 
in  welchem  Sinne  man  zur  Erreichung  eines 
gewünschten  Ergebnisses  die  Kurbeln  zu  be- 
wegen hat  usw.  Als  normale  Anschlussspan- 
nungen sieht  das  W  e  r  n  e  r  w  e  r  k  für  Elektro- 
lysetafeln 1 2  bzw.  24  Volt  vor.  Normale  Tafeln 
zu  verwenden  ist  immer  vorteilhafter  als  die 
Verwendung  von  Tafeln,  die  nach  besonderen 
Angaben  gebaut  sind.  Sie  sind  zunächst  in  der 
Beschaffung  billiger,  weil  die  Fabrik  ganze 
Reihen  in  übereinstimmender  Ausführung  her- 
stellt, sie  sind,  aüs  den  Erfahrungen  der  Praxis 
heraus  entstanden,  für  den  Laboratoriums- 
gebrauch vollkommen  ausreichend,  wenn  nicht 
gaffz  aussergewöhnliche  Ansprüche  auftreten, 
und  sie  werden  auch  im  Gebrauch  dadurch 
billiger,  dass  man  für  abgenutzte  oder  beschä- 
digte Teile  ohne  weiteres  Ersatz  erhalten  kann. 
Dazu  kommt  noch,  dass  die  erwähnte  Elektro- 
lysetafel auch  in  anderer  Schaltung  als  der  in 
Abbildung  2  dargestellten  benutzt  werden  kann. 
Öffnet  man,  wie  z.  B.  Abbildung  3  zeigt,  den 


Abb.  3. 

Schaltbild  einer  Experimentierschalttafel. 
Widerstände  in  Reihenschaltung. 

öffnet  stattdessen  den  Hauptschalter,  so  erhäh 
man  einen  Widerstand,  den  'man  als  Parallel- 
odef  Reihenschaltwiderstand  in  Verbindung  mit 
einer  äusseren  Stromquelle  benutzen  kann.  Bei 
keiner  der  angegebenen  Schaltungen  kann  eine 
Überlastung  der  Widerstände  und  der  Tafel 
überhaupt  eintreten,  wenn  nur  darauf  geachtet 
wird,  dass  der  Stromzeiger  nicht  mehr  anzeigt 
als  den  Höchstwert,  der  für  die  Tafel  zulässig 
ist.  Das  sind  je  nach  der  Bauart  20  oder  .30 
Ampere. 

•  Die  Elektrolysetafeln  normaler  Bauart  sind 
ohne  weiteres  für  den  Zusammenbau  mit  Labo- 
ratoriumseinrichtungen  benutzbar.  Die  Ab- 
bildung 4  zeigt  einen  Arbeitstisch  mit  4  Arbeits- 
plätzen. Die  einfache  Elektrolyseschalttafel 
kann  in  verschiedener  Weise  erweitert  werden: 
so  kann  sie  z.  B.  statt  der  vorgesehenen  beiden 
Abnahmeklemmen  zwei  weitere,  den  ersten 
beiden  parallel  geschaltete  erhalten.  Ist  es  er- 
forderlich, ausser  dem  regulierten  Gleichstrom 
auch  unregulierten  Gleichstrom,  Wechsel-  oder 
Drehstrom  von  der  Tafel  abzugeben,  so  lassen 
sich  auf  ihr  auch  die  notwendigen  Sicherungen, 
Abzweigschalter  und  Klemmen  unterbringen. 
Es  ist  auch  ausreichend  Platz  vorhanden,  um 
die  Tafel  mit  einer  Bedienungsschaltung  für 
einen  mit  Gleichstrom  oder  Drehstrom  zu  be- 
treibenden  Rührmotor   auszurüsten.  Endlich 
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lässt  sich  auch  eine  Signallampe  anordnen,  aus 
deren  Aufleuchten  sofort  zu  erkennen  ist,  ob 
die  Tafel  unter  Spannung  steht  oder  nicht. 


auftretenden  Bedürfnissen  anpassen.  Für  Labo- 
ratoriumszwecke  noch  besondere  Kurbel-  oder 
Schiebewiderstände    vorzusehen,    ist   in  der 


Abb.  4.  Arbeitstisch  für  ein  elektrochemisches  Laboratorium  mit  vier 
Arbeitsplätzen. 


Die  normale  Elektrolyseschalttafel  lässt  sich 
also  durch  verhäUnismässig  einfache  Zusatzein- 
richtungen, die  unter  Umständen  auch  noch 
nachträglich  angebracht  werden  können,  allen 


Regel  nicht  erforderlich,  weil  die  auf  der  Tafel 
befindlichen  wegen  ihrer  allgemeinen  Verwend- 
barkeit für  die  meisten  Zwecke  ausreichen. 

Bz. 


85  000  STICHWÖRTER. 

Ein  deutscher  Telegrammschlüssel. 


In  einem  mächtigen  Werke  von  866  eng  be- 
druckten Seiten  Hegt  der  erste  deutsche  Tele- 
grammschlüssel vor,  der  für  die  deutsche  tech- 
nische Industrie  bestimmt  ist  und  nicht  weniger 
als  85578  Stichwörter  enthält.  Viele  Jahre  hat 
sein  Verfasser,  der  Ingenieur  Leo  Galland 
in  Beriin,  an  diesem  Werke  gearbeitet,  dessen 
Fertigstellung  die  Kräfte  des  einzelnen  fast  zu 
übersteigen  scheint.  In  keiner  Sprache  der 
Welt  existiert  ein  Werk, 
nähernd  so  ausführlicher 
gebiet  der  Technik  und 
Zeichnungen  behandelt. 

Die  deutsche  Technik  ist  damit  in  bezug  auf 
ihren  Telegrammverkehr  auf  eigene  Füsse  ge- 
stellt. Der  erste  Teil  des  von  dem  Verlage 
M.  Krayn  in  Berlin  vorzüglich  ausgestatteten 
Werkes  enthält  die  technischen  Einzelwörter, 
während  der  zweite  Teil,  der  Hauptteil,  alle 
Wörter  nach  technischen  Gruppen  geordnet 
bringt.  Damit  in  bezug  auf  die  zahlreichen 
Einzelteile  der  Maschinen  usw.  usw.  keine  Ver- 


das  in  auch  nur  an- 
weise das  Gesamt- 
alle technische  Be- 


wechselungen  vorkommen,  sind  in  allen  Fällen, 
wo  dies  notwendig  erschien,  Abbildungen  bei- 
gegeben, deren  das  Buch  nicht  weniger  als 
400  enthält.  Der  dritte  Teil  umfaßt  die  sämt- 
lichen in  der  Technik  gebrauchten  Masse,  Ge- 
wichte, Zahlen,  Zahlenangaben,  Kalender,  Zeit- 
angaben usw.  usw.  Er  ist  so  ausgestaltet,  daß 
man  ebensowohl  zehnstellige  ganze  Zahlen  wie 
auch  Brüche  von  einem  Tausendstel  an  durch 
ein  einziges  Stichwort  zum  Ausdruck  bringen 
kann.  Im  vierten  Teil  sind  20  000  allgemeine 
Redewendungen  zusammengestellt,  die  sich  auf 
Lieferzeiten,  Zahlungsbedingungen,  Garantien, 
Havarien,  Maschinendefekte  usw.  usw.  beziehen. 

Sehen  wir  zu,  wie  es  sich  mit  einem"*^er- 
artigen  Code  telegraphiert!  Nehmen  wir  an, 
wir  hätten  zu  depeschieren:  „Können Sie  einen 
Schrägaufzug  für  automatische  Begichtung  eines 
Hochofens  mittels  kleiner  Kippkarren  für  Gicht- 
verschluss  mit  drehbarem  Aufgabetrichter  liefern", 
so  brauchen  wir  statt  dieser  vielen  Worte  nur 
die  beiden  Stichwörter:  „lasewis  fangelo"  zu 
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telegraphieren  und  die  Firma  weiss,  was  wir 
wollen.  Aber  solche  abgekürzten  Telegramme 
können  noch  zu  lang  und  zu  teuer  werden. 
Deshalb  ermöglicht  es  ein  „Kürzer",  mehrere 
Codewörter,  von  denen  jedes  aus  sieben  Buch- 
staben besteht,  zu  einem  einzigen  zusammen- 
zuziehen. Um  das  Telegramm:  „Eine  Hilfs- 
turbine der  Kondensationspumpen  kann  aus- 
geführt werden,  die  Tourenzahl  der  Dampfturbine 
beträgt  1000  pro  Minute"  fortzusenden,  wären 
eigentlich  vier  Codewörter  nötig.  Mit  Hilfe  des 
Kürzers  werden  sie  in  die  beiden  Wörter 
„padihdiduc  pavimrexob"  zusammengezogen. 
Um  die  geschäftlichen  Geheimnisse  zu  wahren, 
können  die  Stichwörter  in  bestimmter  Weise 


verschoben  werden,  so  dass  sie  eine  andere 
Bedeutung  bekommen. 

Man  vermag  den  Fleiss  und  die  Mühe,  die 
die  in  diesem  Werke  stecken,  kaum  zu  fassen. 
Aber  Fleiss  und  Mühe  werden  sich  lohnen.  Es 
gilt,  unseren  Welthandel  wieder  aufzubauen. 
Durch  eine  dem  deutschen  Telegrammschlüssel 
entnommene,  mit  Hilfe  eines  vorher  verabredeten 
Schlüssels  noch  besonders  geheim  gewordene 
Bezeichnung  werden  die  deutschen  Bestellungen 
mit  einer  Geschwindigkeit  von  300  000  Kilo- 
metern in  der  Sekunde  drahtlos  durch  die  Luft 
in  die  Ferne  eilen.  So  bildet  der  Gallandsch  e 
Code  einen  wertvollen  Grundstein  für  den  Auf- 
bau unserer  zukfüntigen  Weltwirtschaft. 


REFERATE. 


DieVorteile  des  elektrischen  Ofens.  K.Elliott 
(Foundry  1919.  S.  687).  Im  elektrischen  Ofen  ist 
möglich,  das"Mischen  und  Reinigen  des  im  Kupol- 
ofen verflüssigten  Eisens  vorzunehmen,  dessen 
Überhitzung  auf  jede  beliebige  Temperatur,  wo- 
durch auch  phosphorarme  Gussstücke  vorzüglich 
auslaufen  und  dichtes  Korn  möglich  wird  unter 
Vermeidung  von  Gussblasen,  Schwindungshohl- 
räumen,  Schlackeneinschlüssen,  Graphitaus- 
seigerungen u.  ä.  m.  So  ermöglicht  der  elek- 
trische Ofen  die  Durchführung  des  Duplex- 
verfahrens,  kann  sauer  oder  basisch  ausgefüttert 
werden,  wobei  letzteres  den  Vorzug  verdient 
in  Rücksicht  auf  Entschweflung  und  Entphos- 
phorung.  Dr.  Bl. 

Stahlguss  in  der  Eisengiesserei.  G.  Fisher 
(Foundry  1919,  S.  693).  Die  Stahlformguss- 
Statistik  der  Vereinigten  Staaten  von  1917  ent- 
häh  84  "/o  davon  aus  dem  Martinofen,  ll",'o  aus 
der  Birne.  4.5%  aus  dem  elektrischen  Ofen  und 
0.5 "/o  aus  dem  Tiegel.  Schwere  Gussstücke 
von  250  kg  an  mit  Querschnitten  über  12  mm 
stammen  aus  dem  Martinofen,  dünnwandige  und 
Kleinguss  aber  aus  dem  elektrischen  Ofen  und 
Konverter  tpjt  Abstichtemperaturen  bis  zu  1650°. 
Der  elektrische  Ofen  arbeitet  wirtschaftlich  bei 
Dauerbetrieb  und  damit  wohl  auch  im  Zusammen- 
hang mit  niedrigen  Gestehungskosten,  der  Klein- 
konverter wieder  ist  rasch  in  Betrieb  zu  setzen, 
beansprucht  wenig  Raum  und  sein  saures  Futter 
die  Verwendung  phosphor-  und  schwefelarmer 
Beschickung.  Dr.  Bl. 

Öl-Feld-Emulsionen.  Behandlung  derselben 
vom  Creek-Feld  in  Texas  nach  dem  elektrischen 
Verfahren.  T.  L.  Sherrick  (The  Journ.  of 
Ind.  and  Engin.  Chem.  1920,  Nr.  2.  S.  133—138). 

Das  ursprüngliche  Patent  der  elektrischen 
Behandlung  von  Öl-Feld-Emulsionen  rührt  von 
F.  F.  C  0  1 1  r  e  1 1  (U.  S.  Fat.  987  1 1 1  -  191 1  — ) 
her  und  beruht  auf  der  Wirkung  hohen  Potentials 
von  Wechselstrom.   Das  Wasser  wird  überall 


getrennt  in  kleinen  Kügelchen  von  dem  Öl  und 
diese  fliessen  zusammen  durch  die  Wirkung 
der  elektrostatischen  Kräfte  und  hängen  ab  von 
dem  relativen  Potential  und  die  elektrischen  Kon- 
stanten des  in  Berührung  befindlichen  Materials. 

Der  Prozess  selbst  besteht  darin,  dass  die 
Emulsion  Elektroden  passiert,  welche  mit  einer 
Stromquelle  direkt  verbunden  sind.  Sie  hat 
ein  Potential  von  250  bis  400  Volt.  Das  Patent 
(L  e  i  b  e  r  t  und  B  r  a  d  y.  U.  S.  1  280  369  Jan. 
J,  1919)  verlangt,  dass  der  Prozess  abhängig 
wird  von  Kataphorese  oder  Wanderungs- 
geschwindigkeit. Die  ersten  Experimente  für 
den  patentierten  Prozess  führte  der  Autor  mit 
Hilfe  von  G.W.Jones  im  Mai  1917  aus  und 
die  Idee  dazu  basierte  auf  der  bekannten  Wan- 
derung von  kolloidalen  Partikeln,  wenn  sie  dem 
elektrischem  Strom  nnterworfen  waren.  Bei 
der  theoretischen  Betrachtung  des  Mechanismus 
der  kolloidalen  Lösung  und  Emulsion,  zeigt  der 
Verfasser,  dass  diese  Wanderung  von  Partikeln 
ein  Faktor  sein  muss.  Die  Emulsion  wurde  in 
eine  Zelle  gebracht  und  ein  Potential  von 
70  Volt  zwischen  den  Elektroden  durch  einen 
direkten  Stromkreis  erzeugt.  Der  dabei  auf- 
tretende Vorgang  zeigt  nhnlichkeit  mit  dem 
Elektrolyten,  welchen  folgende  Tabele  angibt: 


Emul- 
sion 

Cc 


200 

200 
200 
200 
200 


Zugefügte 
Mischung 
Fe  (N0£3 

Lösung  I  Wasser 

Cc    ;  Cc 


5 
10 
15 
2.5 

50 


45 
40 

35 
25 
0 


Getrenntes 
Wasser 


Lösung 
Cc 


in  01- 
scliicht 


5 
15 
25 
65 
65 


32.0 
16.0 
5.0 
1.0 
0.5 


Färbung 
nach 
22  Stunden 


lichtbraun 
braun 

stark  braun 

schwarz 
Dr.  Bl. 
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PATENTBESPRECHUNGEN. 


Einrichtung  zum  Ableiten  und  Verdünnen  der  beim 
Laden  von  Akkumulatoren  sich  entwickelnden  Gase. 

MaschinenfabrikThyssen  &  Co.  Akt  - 
Ges.  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  D.  R.  P.  310  905. 
Einrichtung  zum  Ableiten  und  Verdünnen  der 
beim  Laden  von  Akkumulatoren  sich  entwickelnden 
Gase,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Deckel  einer 
jeden  Zelle  eine  oder  mehrere  Kammern  enthält,  aus 
denen  das  Gasgemisch  in  die  Kammern  des  Deckels 
der  benachbarten  Zelle  weitergeleitet  wird. 


Elektroosmotischer  Entwässerungsapparat.  Elektro- 
OsmoseAkt.  -  Ges.  (GrafSchwerin-Qe- 
sellschaft)  in  Berlin.    D.  R.  P.  31 1  053. 
Elektroosmotischer    Entwässerungsapparat,  da- 
durch   gekennzeichnet,    dass    die   ausserhalb  der 
eigentlichen  Entwässerungskammern  liegenden  Räume, 
mit  denen  das  zu  entwässernde  Gut  in  Verbindung 
steht,  wie  Zuführungskanäle  usw.,  elektrisch  isoliert 
sind. 


Verfahren    zur    Herstellung    von  Lagerelementen. 

Elektrotechnische  FabrikSchmidt& 

C  o.  in  Berlin.  D.  R.  P.  311  119. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Lagerelementen 
mit  in  Fliesspapier  eingehüllter,  in  den  Zinkzylinder 
dicht  anliegend  eingesetzter  Kohlenpuppe,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  trockene  Kohlenpuppe  vor 
ihrer  Einsetzung  in  den  Zinkzylinder  mit  Mehl,  ins- 
besondere mit  Weizenmehl,  eingerieben  wird. 


Anschlussklemme  für  horizontal-  oder  schrägliegende 
Elektroden    von    Lichtbogenöfen.  Aktienge- 
sellschaft  Brown,   Boveri   &   Cie.  in 
Baden,  Schweiz,    D.  R.  P.  311  107. 
Anschlussklemme  für  horizontal-  oder  schräg- 
liegende  Elektroden    von   Lichlbogenöfen,  gekenn- 
zeichnet   durch    ein  feststellbares  Scharriergelenk 
zwischen  Kabelanschluss  und  Elektrodenanschluss, 
derart,  dass  das  von  der  Elektrode  losgelöste  Elek- 
trodenklemmstück  aus  dem  Bereich  der  Elektrode 
herausgeklappt  und  dann  die  auszuwechselnde  Elek- 
trode achsial  entfernt  werden  kann. 


Verfahren  zur  elekfroosmoHschen  Entwässerung  von 
pflanzlichen,    tierischen    und    mineralischen  Sub- 
stanzen.    Elektro  -  Osmose    Akt  -  Ges. 
(Graf  Schwerin  Gesellschaft)  in  Berlin. 
D.  R.  P.  311  052. 
Verfahren  zur  elektroosmotischen  Entwässerung 
von  pflanzlichen,  tierischen  und  mineralischen  Sub- 
stanzen, dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  zu  ent- 
wässernden Substanzen  mit  dem   bei  der  elektro- 
osmotischen   Entwässerung    abfliessenden,  elektro- 
lythaltigen  Wasser  vorbehandelt  werden. 

Verfahren  und  Apparat  zur  Herstellung  von  lockerem 
Quecksilberoxyd.  Dr.  Heinrich  Daneel  und 
Elektrizitätswerk  Lonza,  A.-G.  in  Basel. 
D.  R.  P.  311  175, 

Verfahren  zur  Herstellung  von  lockerem  Queck- 
silberoxyd mit  möglichst  geringen  Metalleinschlüssen 
durch  Elektrolyse  alkalischer  Lösungen  mittels  Queck- 
silberanode dauernd  mit  einer  ungestörten  Lage  von . 
Quecksilberoxyd  in  der  Weise  bedeckt  hält,  dass  das 
Oxyd  ohne  mechanische  Nachhilfe  ständig  abrieselt. 


Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Presselektroden  für 
galvanische  Elemente.    Dr.  Fritz  E  i  s  n  e  r  in 
Charlottenburg  und  Oskar  Koehler  in  Berlin- 
Friedenau.    D.  R.  P.  311  200. 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Presselektroden 
für  galvanische  Elemente,  mit  einem  mehrere  Formen 
tragenden,  schrittweise  drehbaren  Tisch  und  gleich- 
zeitig sich  auf-  und  abwärts  bewegenden  drehbaren 
Stempeln,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  bei  einem 
mindestens  5-slufigen   Arbeitsgang  eine  besondere 
erste  Form  nebst  Widerlager  nur  für  die  Beschickung 
und  eine  zweite  für  die  Pressung  vorgesehen  ist. 

Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Presselektroden 
nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der 
Pressstempel  für  den  zweiten  Arbeitsgang  mit  einem 
kurzen  dünnen  Dorn,  der  gegen  einen  geschlossenen 
Formhilfsteil  presst,  versehen  ist,  wodurch  der  Durch- 
bohrung in  Arbeitsgang  3  mit  starkem  Dorn  und 
durchbohrtem  Formhilfsteil  in  geeigneter  Weise  vor- 
gearbeitet wird. 


ALLGEMEINES. 


Fortschritte  der  Punkentelegraphie.  Der  Direktor 
der  „Telefunkengesellschaft",  Graf  A  r  c  o  ,  kam  in 
einem  kürzlich  gehaltenen  Vortrag  über  die  Fort- 
schritte auf  drahtlosem  Gebiet  auf  die  Grenzen  der 
funkentelegraphischen  Verständigung  zu  sprechen. 
Die  viel  erörterte  Telegraphie  zwischen  Mars  und 
Erde  ist  ein  Ding  der  Unmöglichkeit.  Dagegen  ist 
es  bereits  gelungen,  von  Nauen  aus  Zeichen  abzu- 
senden, die  in  Australien,  also  in  18  000  Kilometer 
Entfernung,  aufgenommen  wurden.  Es  telegraphiert 
sich  nicht  auf  alle  Entfernungen  gleich  gut.  Der  un- 
angenehmste Punkt  für  eine  Verständigung  auf  draht- 
losem Wege  liegt  bei  1 7  000  Kilometern.  Darüber 
hinaus  und  darunter  werden  die  Verhältnisse  mit  der 
wachsenden  Entfernung  von  diesem  Punkt  immer 
besser.  Die  Schwierigkeiten,  auf  so  weite  Ent- 
fernungen zu  telegraphieren,  rühren  in  der  Haupt- 
sache von  Umständen  her,  die  Graf  Arco  als  „Blitze" 
bezeichnet.  Darunter  sind  sowohl  die  natürlichen 
Blitze  und  sonstige  störende  Erscheinungen  zu  ver- 
stehen, die  sich  bei  der  grossen  Entfernung  unter- 
wegs ja  immer  zeigen,  wie  auch  die  elektrischen 
Wellen,  die  von  den  zahlreichen  drahtlosen  Stationen 


der  Erde  ausgehen.  Durch  Verwendung  ganz  be- 
stimmter Wellenlängen  ist  es  jedoch  gelungen,  sehr 
gute  Erfolge  zu  erzielen,  und  man  verwendet  jetzt 
in  Nauen  Wellen  von  12  Kilometern  Länge. 

Der  Empfang  erfolgt  in  Form  von  Wechsel- 
strömen, die  eine  nur  sehr  geringe  Stärke  aufweisen. 
Es  kommt  nun  darauf  an,  diese  Wechselströme 
wahrnehmbar  zu  machen.  Unser  Ohr  vermag  nur 
Schwingungen  wahrzunehmen,  die  nicht  häufiger 
erfolgen  als  15  000  Mal  in  der  Sekunde.  Da  die 
Wechselströme  viel  höhere  Schwingungen  aufweisen, 
so  wendet  man  einen  Kunstgriff  an,  um  sie  zu  Gehör 
zu  bringen.  Dieser  Kunstgriff,  das  sogenannte  „In- 
terferenzverfahren" beruht  auf  einer  Erscheinung, 
von  deren  Eigenart  wir  uns  durch  einen  Versuch 
leicht  überzeugen  können.  Schlagen  wir  eine  Stimm- 
gabel ati,  die  einen  bestimmten  Ton  gibt,  die  also 
mit  einer  ganz  bestimmten  Anzahl  von  Schwingungen 
schwingt,  und  dann  eine  zweite  von  anderer  Ton- 
höhe, also  von  anderer  Schwingungszahl,  so  entsteht 
unter  gewissen  Umständen  ein  neuer  Ton.  Aus  den 
verschiedenartigen  Schwingungen  ist  also  eine  neue 
Schwingungsart  entstanden.    Ebenso  kann  man  aus 
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Wechselströmen  von  24  000  Schwingungen  und 
solchen  von  24  500  eine  Schwingungszahi  von 
1000  Schwingungen  in  der  Sekunde  erhalten. 

Um  die  Schwingungen  aufzunehmen,  benötigt 
man  einen  Draht,  den  man  entweder  in  der  Luft 
ausspannen  oder  um  einen  Rahmen  herumwickein 
kann.  Ausser  diesem  Rahmen  benutzt  man  noch 
einen  Verstärker,  eine  Glühlampe,  in  der  ein  Gitter 
angebracht  ist  und  bei  der  dem  Glühfaden,  der 
„Kathode",  ein  zweiter  Draht,  die  „Anode",  gegen- 
übersteht. Die  in  die  Kathode  gelangte  tlektrische 
Energie  fliesst  tausendfach  verstärkt  aus  der  Anode 
wieder  heraus.  Mit  Rahmen  und  Kathodenröhre 
wird  auch  der  drahtlose  Verkehr  nach  Amerika  auf- 
recht erhalten,  und  zwar  derart,  dass  Nauen  nur 
Telegramme  absendet,  während  die  großen  bei 
Geltow  stehenden  Rahmenantennen,  von  denen  die 
eine  40  Meter,  die  andere  120  Meter  Höhe  hat,  da- 
zu dienen,  die  aus  den  amerikanischen  Stationen 
kommenden  Nachrichten  zu  empfangen.  Sendestation 
und  Empfangsstation  sind  also  getrennt,  sie  liegen 
30  Kilometer  weit  auseinander.  Die  grosse  Rahmen- 
antenne in  Geltow  soll  auch  dazu  dienen,  den  Emp- 
fang aus  Holländisch-Indien  zu  vermitteln,  also 
Telegramme  aufzunehmen,  die  aus  einer  Entfernung 
von  über  1 1  000  Kilometern  kommen.  Ebenso  geht 
das  Projekt  der  Absendung  von  Telegrammen  von 
Nauen  nach  Argentinien  seiner  Verwirklichung  ent- 
gegen.   Dje  Entfernung  beträgt  hier  14  000  Kilometer. 

Erweiterung  des  chemisch  -  technischen  Unter- 
richtes an  der  Technischen  Hochschule  zu  Charlotten- 
burg. Auf  Anregung  des  Vorstehers  des  l'echnisch- 
chemifchen  Instituts  der  Technischen  Hochschule  zu 
Charlottenburg,  Prof.  Dr.  R  e  i  s  e  n  e  g  g  e  r ,  sowie 
des  Vorstandes  des  Verbandes  keramischer  Gewerke 
in  Deutschland  und  der  Deutschen  Keramischen  Ge- 
sellschaft isf'zwischen  dem  Ministerium,  für  Kunst  und 
Volksbildung  und  dem  Ministerium  für  Handel  und 
Gewerbe  die  Vereinbarung  getroffen  worden,  dass 
die  dem  letzteren  unterstellte  und  der  Staatlichen 
Porzellan-Manufaktur  in  Berlin  angegliederte  Chemisch- 
technische  Versuchsanstalt  bei  der  Staatlichen  Por- 
zellanmanufaktur in  Charlottenburg  als  keramisches 
Institut  der  Technischen  Hochschule  anerkannt  wird. 
Die  Leitung  des  keramischen  Hochschulunterrichtes 
wurde  dem  stellvertretenden  Vorsteher  der  Versuchs- 


Anstalt,  Privatdozenten  Dr.  R.  R  i  e  k  e  ,  übertragen. 
Die  Errichtung  einer  keramischen  Dozentur  ist  in 
Aussicht  genommen. 

Die  Einschränkungen  im  Kohlenverbrauch.  Die 

Kohlenwirtschaftsstelle  in  den  Marken  teilt  mit:  Ge- 
mäss der  Weisung  des  Herrn  Reichskommissars  für 
die  Kohlenverteilung  muss  infolge  des  Kohlenab- 
kommens in  Spaa  mit  wesentlichen  Einschränkungen 
in  der  Zuweisung  von  Steinkohle  an  die  Industrie 
allgemein  sofort  gerechnet  werden.  Es  wird  daher 
von  der  Kohlenwirtschaftsstelle  ausdrücklich  darauf 
hingewiesen,  dass  die  schnellste  Umstellung  auf 
rationelle  Verfeuerung  von  Rohbraunkohle  und  von 
anderen  minderwertigen  Brennstoffen  im  eigensten 
Interesse  aller  Betriebe  liegt,  da  voraussichtlich  auf 
unabsehbare  Zeit  mit  einer  auch  nur  einigermassen 
ausreichenden  Steinkohlenbelieferung  und  wohl  auch 
Briketts  nicht  zu  rechnen  sein  wird.  Betriebe,  deren 
spezifischer  Kohlenverbrauch  zu  hoch  ist  oder  die 
von  geringer  volkswirtschaftlicher  Bedeutung  sind, 
werden  in  Zukunft  mit  hochwertigen  Brennstoffen 
nicht  mehr  beliefert  werden  können. 

Betriebe,  die  sich  in  absehbarer  Zeit  ganz  oder 
teilweise  auf  Verfeuerung  von  Rohbraunkohle  oder 
von  anderen  minderwertigen  Brennstoffen  umstellen 
können,  werden  ersucht,  der  Kohlenwirtschaftsstelle 
so  bald  wie  möglich  den  voraussichtlichen  Zeitpunkt 
der  Umstellung  und  ihren  danach  erforderlichen 
Brennstoffbedarf,  unter  Angabe,  ob  Bahn-  oder 
Wasseranschluss  vorhanden,  anzugeben.  Die  von 
der  Hauptstelle  für  Wärmewirtschsft  (Geschäftsstelle 
im  Hause  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure,  Berlin 
NW  7,  Sommerstr.  4ai  in  Druckschrift  C  12  zu- 
sannnengestellten  „Richtlinien  für  die  Erzielung  spar- 
samster Brennstoffwirlschaft  bei  Danipfkraftanlagen 
werden  zur  Nachahmung  empfohlen. 

Da  sicherlich  auch  die  Belieferung  der  Elek- 
trizitätswerke eine  Minderung  erfahren  wird,  macht 
die  Kohlcnwirtschaftstelle  darauf  aufmerksam,  dass 
Anträge  auf  Mehrbelieferung  mit  elektrischem  Strom 
in  der  Zeit  von  7  Uhr  vormittags  bis  4  Uhr  nach- 
mittags in  Zukunft  nicht  nur  im  allgemeinen  abge- 
lehnt, sondern  dass  auch  noch  mehr  wie  bisher  die 
Abend-  und  Nachtstunden  zur  Arbeit  herangezogen 
werden  müssen. 


GESCHÄFTLICHES. 


Messingwerke  Reinickendorf  Betriebsgescllschaft 
m.  b.  H.  zu  Berlin-Reinickendorf.  Direktor  Wilhelm 
Bölcke  in  Berlin-Reinickendorf  ist  zum  Geschäfts- 
führer bestellt. 

Metallgesellschaft  zu  Prankfurt  am  Main  und 
Zweigniederlassung  zu  Berlin  unter  der  Firma: 
Metallgesellschaft  Abteilung  Berlin: 
Prokuristen  sind:  Dr.  Siegfried  Auerbach  in 
Frankfurt  a.  M.,  Adolf  Cayard  in  Frankfurt  a.  M, 
Arthur  Nathan  in  Berlin,  Willy  Simon  in  Berlin. 
Ein  jeder  derselben  ist  ermächtigt,  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Vorstandsmitgliede  (ordentlichen  oder 
stellvertretenden)  oder  in  Gemeinschaft  mit  einem 
anderen  Prokuristen  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 

Metallhütte  Gesellschaft  m.  b.  H.  Durch  Gc 
sellschaftsbeschluss  ist  der  Gesellschaftsvertrag  ab" 
geändert.  Sind  mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so 
ist  jeder  allein  vertretungsberechtigt.  Dr.  Arthur 
C  0  n  n  0  r  in  Charlottenburg  ist  zum  Geschäftsführer 
bestellt. 

Metalliar  Gesellschaft  m.  b.  H.,  HandelsgeselN 
Schaft  für  technischen  Bedarf  zu  Berl'n.  Gegenstand 
des  Unternehmens  ist  der  Handel  mit  Metallen  und 


Metallwaren.  Rohstoffen,  Halb-  und  Fertiglabrikaten 
für  die  Elektrotechnik  und  Maschinenindustrie.  Das 
Stammkapital  beträgt  100  000  M.  Geschäftsführer 
ist  Kaufmann  Martin  H  a  1  1  a  u  e  r  in  Berlin- 
Schönebcrg 

Metallschrauben-Pabrik  Scharf  &  Presser  G.  m. 
b.  H.  zu  Berlin  Die  Firma  lautet  jetzt  Scharf 
&  P  r  e  s  s  e  r  Gesellschaft  mit  beschränkter 
H  a  f  t  u  n  g.  Der  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
ausgedehnt  auf  den  Vertrieb  von  Eisen,  ..Kurz"- 
Waren,  Werkzeugen,  Maschinen  und  Metallen. 

Metallwarenfabrik  Hoheisel  &  Co  ,  G.  m.  b.  H. 
zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die 
Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Metallwaren,  ins- 
besondere von  Tafelwagen  und  ähnlichen  Artikeln, 
und  die  Vornahme  aller  damit  zusammenhängenden 
Rechtsgeschäfte.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M. 
Geschäftsführer  sind  Ingenieur  Ri.hard  Hoheisel 
in  Neukölln  und  Kaufmann  Georg  Erich  Otto 
in  Berlin. 

Metallwerk  G.  Emil  Prcißing,  Berlin-Reinicken- 
dorf. Das  Geschäft  und  die  Firma  ist  auf  die  gleich- 
namige Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  über- 
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gegangen.  Der  Übergang  der  in  dem  Geschäfts- 
betrieb entstandenen  Verbindlichkeiten  auf  die  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung  ist  ausgesclilossen. 

Dr.  Paul  Meyer  Aktiengesellschaft  zu  Berlin. 

Gemäß  dem  schon  durchgeführten  Beschluß  der 
Aktionärvcrsammlung  ist  nach  Inhalt  der  Nieder- 
schrift das  Grundkapital  erhöht  um  2  500  ODO  M. 
und  beträgt  jetzt  6  000  000  M.  Die  Prokura  des 
Emil  B  a  r  d  t  k  e  ,  jetzt  in  Zehlendorf-Berjin,  ist  er- 
loschen. Ferner  die  von  derselben  Versammlung 
noch  weiter  und  die  von  dem  Aufsichtsrat  be- 
schlossene Änderung  der  Satzung  bezw.  ihre  Fassung. 
Die  Gesellschaft  wird  vertreten,  wenn  mehrere  Vor- 
standsmitglieder vorhanden  sind,  von  demjenigen 
Vorstandsmitglied  selbständig,  das  hierzu  ermächtigt 
ist,  oder  gemeinschaftlich  von  zwei  Vorstandsmit- 


gliedern oder  von  einem  Vorstandsmitglied  in  Ge- 
meinschaft mit  einem  Prokuristen.  Kaufmann  Emil 
B  a  r  d  t  k  e  in  Zehlendorf-Berlin  ist  zum  stellver- 
tretenden Vorstandsmitgliede  ernannt. 

Georg  Eduard  Müller,  Berlin.  Der  Elektro- 
ingenieur Alexander  H  i  1 1  i  s  c  h  e  r  ,  Berlin,  ist  in 
das  Geschäft  als  persönlich'  haftender  Gesellschafter 
eingetreten. 

Gottfried  Münz  Chemisch-Metallurgische  Gesell- 
schaft m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens ist  die  Fabrikation  von  chemischen  Pro- 
dukten und  der  Handel  mit  Chemikalien,  Metallen 
und  allen  in  die  Chemikalien-  und  Metallbranche 
einschlägigen  Artikeln.  Das  Stammkapital  beträgt 
200  000  M.  Geschäftsführer  ist  Kaufmann  Gottfried 
Münz  in  Berlin. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen: 

12i.  A.  31214.  Dr.  Aschkenasi,  Berlin,  Bam- 
berger Str.  4.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Per- 
boraten und  Dinatriumperphosphat  unter  Zuhilfe- 
nahme von  Wasserstoffsuperoxyd. 

21f.  B.80153.  ,.  Ko  hie  un  d  E  r  z"  G.  m.  b.  H., 
Essen,  Ruhr.  Verfahren  zum  Härten  von  Kohlen- 
elektroden. 

I2i.  St.  30  241.  Dr.  R.  Steinau,  Nürnberg, 
Aeussere  Rollnerstr.  22.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Bleicherden. 

21b.  P.  33  503.  Karl  Pörscke,  Hamburg, 
Abendrothsweg  15  u.  Dr.  Alexander  Frey, 
Berlin,  Victoriastr.  26  a.  Depolarisator  aus  Mangan- 
sauerstoffverbindungen  für  galvanische  Elemente. 

21h.  S.  48  588.  Siemens  &  HalskeAkt. - 
Ges.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Elektrodenfassung 
für  elektrische  Schmelzöfen. 

21b.  S.  49  803.  Siemens  &  Halske  Akt. - 
Ges.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Verfahren  zum 
Aufbau  von  Thermosäulen. 

Erteilungen. 

21b.  316406.  Accumulatorenfabrik  A.-G.. 
Berlin.    Behälter  für  elektrische  Sammler. 

21b.  316225.  Accumulatorenfabrik  A.-G., 
Berlin.  Anordnung  zur  Dichtigkeitsprüfung  von 
Sammlerbehältern  aus  nichtleitendem  Material. 

21h.  316012.  Allgemeine  Elektricitäts- 
Gesellschaft,  Berlin.  Einrichtung  zum  elek- 
trischen Erhitzen  von  nichtleitenden  oder  feuer- 
gefährlichen Flüssigkeiten. 

21h.  315  963.  Carl  Eduard  Schneider, 
Frankfurt  a.  M.,  Erlenstr.  15.  Elektrisches  Koch- 
gefäß mit  einer  Schmelzsicherung,  die  durch  die 
vom  Heizwiderstand  entwickelte  Wärme  beim 
Ueberschreiten  einer  bestimmten  Temperatur  zum 
Schmelzen  gebracht  wird. 

21h.  316  013.  Rheinische  Elektrowerke 
A.-G.,  Cöln,  u.  C.  B  u  r  b  0  1 1 ,  Knapsak  b.  Cöln. 
Stirnfassung  für  Elektroden  elektrischer  Oefen. 

21b.  307  072.  Apparate-Bau  und  Ver- 
trieb s  -  A  k  t.  -  Q  e  s.,  Hamburg-Hohenfelde.  Ein- 
richtung zur  Knallgasentfernung  aus  elektrischen 
Batterien. 

'2m.  301723.  „Lipsia"  Chemische  Fabrik, 
Mügeln,  Bez.  Leipzig  Verfahren  zur  Herstellung 
leichter,  basisch  kohlensaurer  Magnesia. 

12i.  309  133.  Fa.  E.  Merck,  Darmstadt.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  eines  reinen,  haltbaren, 
technischen  Ferroperchloratcs. 


1 2  i.  309  1 34.  H  u  g  o  P  e  t  e  r  s  e  n  ,  Berlin-Steglitz, 
Hohenzollernstr.  6.  Behandlung  von  Hochofen- 
Schlacken. 

21h.  316  409.  Marc  Liengme,  Bern,  Schweiz. 
Verfahren  zum  Verschließen  einer  ein  elektrisches 
Heizelement  enthaltenden  Quarzröhre. 

21h.  ^16160.  Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt,  Cöln-Kalk.  Elektrodenklemme  für 
elektrische  Oefen. 

12  m.  299  652.  Dr.  I  g  na  z  Szirmay  u.  Dr. 
Armin  Tet6tleni,  Budapest.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Tonerdehydrat  aus  schwer  auf- 
schließbaren Bauxiten. 

12m.  299  653.  Dr.  Ignaz  Szirmay  u.  Dr. 
Armin  Tet^tleni,  Budapest.  Verfahren  zur 
Gewinnung  reinen  TonerdeRydrates  aus  konzen- 
trierter Alkalialuminatlauge.  ■» 

21e.  299008.  S  i  e  m  e  n  s  «&  H  a  1  s  ke  AkL-Ges.. 
Siemensstadt  b.  Berlin.  Einrichtung  zur  Bestim- 
mung des  Entladezustandes  einer  Sammlerbatterie. 

21h.  315  502.  Adolf  Pfretzschner  G.  m. 
b.  H.,  Pasing.  Elektrischer,  durch  Induktionsstrom 
geheizter  Herd  oder  Rost. 

12  m.  299  121.  Dr.  M  a  x  B  u  c  h  n  e  r  ,  Heidelberg. 
Heidelberg,  Brunnengasse  14.  Verfahren  zur  Her- 
stellung reiner  Tonerde  aus  Ton  und  anderen  Ton- 
erdenmaterialien. 

12m.  299781.  Dr.  M  a  x  B  u  c  h  n  e  r ,  Heidelberg, 
Brunnengasse  14.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Metallhydroxyden,  insbesondere  von  Aluminium- 
hydroxid. 

Gebrauchsmuster. 

21h.  713  208.  „E  1  e  c  t  r  0  t  h  e  r  nr'  Elek- 
trische Haushalturigsapparate 
G.  m.  b.  H.,  Berlin.    Elektrisches  Heizgefass. 

2Ih.  713  209.  „E  1  e  k  t  r  o  t  h  e  r  m"  Elek- 
trische Haushaltungsapparate 
G.  m.  b.  H.,  Berlin.  Elekirisches  Bügel-  oder  Plätt- 
eisen. 

21h.  713  210.  „E  1  e  k  t  r  0  t  h  e  r  m"  Elek- 
trische Haushaltungsapparate 
G.  m.  b.  H.,  Berlin.    Elektrisches  Heizgerät. 

21h.  713  456.  E  1  e  k  t  r.  T  e  x  t  i  1  -  I  n  d  u  s  t  r  i  e 
„B  a  V  a  r  i  a"  Carl  B  a  i  e  r  1  e  &  Co.  G.  ni. 
b.  H.,  München.  Elektrischer  Heizapparat  für 
Heilzwecke. 

21g.  714  193.  Paul  Bach  mann,  Bühlau- 
Dresden,  Schönfelder  Str.  1 1 .  Elementen  -  Gleich  - 
richter. 

21g.  714  194.  Paul  Bachmann,  Bühlau- 
Dresden,  Schönfelder  Str.  11.  Quecksilberdampf- 
Qleichrichter. 
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ZUR  KOHLENFRAGE  IN  DER  ELEKTROCHEMISCHEN  INDUSTRIE. 


Von  Dr.  Liidwis  Meissner. 


Auch  in  der  elektrochemischen  Industrie 
wird  der  Kohienniangel  starte  empfunden.  In 
der  Septembersitzung  des  Märkischen  Bezirks- 
vereins des  „Vereins  deutscher  Chemiker"  wies 
Professor  Dr.  Arndt  in  ausführlichen  Dar- 
legungen auf  die  Folgen  des  Kohlenabkommens 
von  Spa  und  der  zurückgegangenen  Kohlen- 
förderung für  die  Entwicklung  der  einzelnen 
Zweige  der  technischen  Elektrochemie  hin. 
Nicht  nur  dass  infolge  solchen  Mangels  an 
Kohle  die  Produktion  teilweise  sehr  ein- 
geschränkt werden  musste,  es  haben  sich  auch 
die  Betriebskosten  ganz  beträchtlich  erhöht, 
so  dass  einzelne  Zweige  mit  ausserordentlichen 
Schwierigkeiten  zu  kämpfen  haben. 

Diese  Verhältnisse  treffen  nicht  nur  auf 
Deutschland  zu,  sondern  auch  auf  das  Ausland. 
Professor  Arndt  ging  in  seinem  Vortrag 
ausführlich  auf  die  Zustände  in  Österreich- 
Ungarn,  in  Italien,  Frankreich,  Amerika, 
Skandinavien,  Japan  usw.  usw.  ein  —  fast 
liberall  das  gleiche  Bild! 

Die  elektrochemische  Industrie  wird  durch 
den  Kohlenmangel  aber  nicht  nur  direkt, 
sondern  insofern  auch  indirekt  berührt,  als 
sich  auch  die  Frachtkosten  beträchtlich  erhöht 
haben,  die  natürlich  mit  steigender  Kohlen- 
knappheit und  mit  steigenden  Kohlenpreisen 
gleichfalls  immer  weiter  steigen  werden. 

Angesichts  dieser  Umstände  tritt  auch  an 
die  elektrochemische  Industrie  die  Frage  heran, 
wie  man  dem  Hauptgrunde  alles  Übels,  dem 
Kohlenmangel,  abhelfen  könne.  Es  liegt  nicht 
in  ihrer  Hand,  unmittelbar  steigernd  auf  die 


Kohlenförderung  selbst  zu  wirken.  Wenn  sie 
auch  viele  elektrochemisclie  Fabriken  direkt 
in  den  Stein-  und  Braunkohlenrevieren  an- 
gesiedelt haben,  so  kann  sie  der  Reichtum, 
von  dem  sie  umgeben  sind,  doch  nichts  nützen. 
Auch  die  durch  die  geringeren  Transport- 
kosten bedingte  Herabsetzung  ihrer  Betriebs- 
kosten, die  ja  für  die  Ansiedlung  in  diesen 
Revieren  in  erster  Linie  ausschlaggebend  war, 
spielt  angesichts  der  heutigen  Weltmarktpreise 
keine  Rolle  mehr.  Die  Selbstkostenkalku- 
lationen gehen  heute  von  ganz  anderen  Grund- 
lagen aus  als  vor  dem  Kriege. 

Neben  verschiedenen  anderen  Momenten 
kommt  für  die  so  notwendige  Gesundung  in 
erster  Linie  eine  Steigerung,  und  zwar  eine 
erhebliche  Steigerung  der  Kohlenproduktion 
in  Betracht.  Aber  auch  diese  kann  nicht  von 
Grund  auf  helfen,  muss  doch  ein  beträchtlicher 
Teil  der  geförderten  Kohle  an  die  Entente 
abgegeben  werden.  Wieviel  für  die  einheimische 
Industrie  zur  Verfügung  bleiben  wird,  kann 
erst  die  Zukunft  lehren. 

Unter  diesen  Umständen  kann  eine  dauernde 
Hilfe  nur  von  einer  Kohlenproduktion  erwartet 
werden,  die  dem  Zugriff  der  Entente  nicht 
unterliegt  und  die  auch  sonst  möglichst  keinen 
Beschränkungen  unterworfen  ist. 

Es  lässt  sich  hier  in  erster  Linie  an  die 
Verwendung  der  Braunkohle  denken.  Diese 
aber  erfordert  weitgehende  Umbauten  der 
Feuerungen,  die  angesichts  des  Mangels  an  Kohle, 
der  Notwendigkeil  der  Herstellung  neuer  Roste 
und  sonstiger  Teile  der  Feuerungsanlagen  nur 
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langsam  vor  sich  gehen  können.  Eine  rasche 
Gesundung  ist  also  auch  von  der  Brauni<ohie 
nicht  zu  erhoffen.  Ausserdem  wird  der  Bedarf 
an  diesem  Brennmaterial  zunächst  ein  so 
hoher  sein,  dass  die  volle  Belieferung  der  ein- 
zelnen Betriebe  mit  den  notwendigen  Mengen 
nur  allmählich  wird  in  die  Wege  geleitet  werden 
können. 

Für  manche  Betriebe  de-r  Elektrochemie  ist 
aber  Braunkohle  überhaupt  nicht  geeignet. 
Es  sei  in  dieser  Hinsicht  nur  an  einen  der 
wichtigsten  ihrer  Zweige,  an  die  Karbidindustrie, 
erinnert. 

Somit  erwächst  für  die  elektrochemische 
Industrie  die  Notwendigkeit,  sich  nach  anderen 
Hilfsquellen  für  ihre  Kohlenversorgung  um- 
zusehen, nach  Hilfsquellen,  die  den  Vorzug 
haben,  unabhängig  von  äusseren  Umständen 
eine  stete  und  regelmässige  Versorgung  zu 
gewährleisten. 

Aber  wo  sind  solche  Quellen  heutzutage 
zu  finden? 

Die  anderen  natürlichen  Hilfsquellen,  an 
die  man  hier  denken  könnte,  kommen  gleich- 
falls nicht  in  Betracht,  befinden  sie  sich  doch 
teilweise  bereits  in  festen  Händen.  Dann  ist 
eine  Abwanderung  zu  ihnen  ein  Ding  der 
Unmöglichkeit  und  sie  wäre  mit  so  hohen 
Kosten  verknüpft,  dass  sie  überhaupt  nicht 
diskutabel  erscheint.  Endlich  aber  —  und 
hier  kommen  wir  wieder  auf  einen  Punkt, 
auf  den  Arndt  in  seinem  eingangs  erwähnten 
Vortrag  bereits  hingewiesen  hat,  werden  die 
Betriebskosten  auch  hier  nicht  in  dem  Masse 
verbilligt,  dass  von  einer  ins  Gewicht  fallenden 
Umgestaltung  des  Gestehungspreises  keine  Rede 
sein  könnte. 

Die  Lage  erscheint  also  trostlos  und  doch 
ist  sie  es  nicht  in  dem  Masse,  wie  man  auf  Grund 
der  bisherigen  Überlegungen  vielleicht  glauben 
könnte,  gibt  es  doch  tatsächlich  eine  Kohlen- 
quelle, die  bisher  überhaupt  nicht  beachtet 
oder  doch  wenigstens  nicht  in  genügendem 
Masse  beachtet  wurde  und  die  alle  jene  Eigen- 
schaften aufweist,  die  wir  oben  als  notwendig 
zur  Aufrechterhaltung  eines  regelrechten  Be- 
triebes bezeichnet  haben.  Sie  ist  unabhängig 
von  jeder  äusseren  Beeinflussung,  sie  unter- 
liegt keiner  gesetzlichen  oder  sonstigen  Ein- 
schränkung, sie  erfordert  keine  Transport- 
kosten, sie  liefert  ständig  und  regelmässig 
eine  bestimmte  Menge  Kohle  und  ist  —  billig.' 
Ausserdem  aber  gewährt  sie  den  speziell  für  die 
elektrochemische  Industrie  bedeutsamen  Vor- 
teil,  dass  die  gelieferte   Kohlensorte  immer 


genau  die  gleiche  und  spezieil  die  im  Betriebe 
selbst  verwendete  ist. 

Gerade  dieser  Punkt  ist  ja  besonders  für  die 
elektrochemische  Industrie  von  hoher  Wichtig- 
keit. Sie  hängt  in  bezug  auf  ihre  Produktion 
und  die  Qualität  ihrer  Produkte  in  einzelnen 
ihrer  Zweige  in  hohem  Masse  von  der  ver- 
wendeten Kohlensorte  ab.  Es  ist  ab'^r  hin- 
reichend bekannt,  wie  schwer  es  gegenwärtig 
hält,  immer  mit  der  gleichen  Sorte  Kohle 
beliefert  zu  werden.  Der  Wechsel  der  Kohlen- 
sorte bringt  bekanntlich  mancherlei^  Betriebs- 
störungen mit  sich. 

Als  die  eben  geschilderte,  in  so  weitem 
Umfange  ideal  zu  nennende  Kraftquelle  stellen 
sich  nun  die  Schlacken  und  Aschen  der  ein- 
zelnen Betriebe,  also  die  Rückstände  der  Ver- 
brennung dar.  Sie  enthalten  durchweg  noch 
beträchtliche  Mengen  von  Kohle  und  Koks, 
die  bisher  zusammen  achtlos  zur  Seite  geworfen 
wurden.  Diese  Mengen  schwanken  je  nach  der 
Güte  des  ursprünglich  verwendeten  Brenn- 
materials, nach  der  Konstruktion  der  Feuerung, 
nach  der  angewandten  Heizungstechnik,  nach 
der  Korngrösse  '  innerhalb  ziemlich  weiter 
Grenzen.  Sie  b-elaufen  sich  unter  günstigen 
Umständen  auf  etwa  10  v.  H.  der  anfallenden 
Schlacke,  ihre  Menge  steigt  aber  sehr  häufig 
auf  20  und  30  v.  H.  In  manchen  Fällen 
werden  auch  50,  ja  sogar  60  v.  H.  erreicht. 
Eine  genaue  Statistik  über  die  in  der  Schlacke 
enthaltene  Kohlenmenge  existiert  noch  nicht. 
Man  wird  aber  nicht  allzu  weit  fehlgehen, 
wenn  man  den  durchschnittlichen  Betrag  mit 
etwa  30  v.  H.  annimmt. 

Bedenkt  man  nun,  welche  gewaltigen  Mengen 
von  Kohle  ständig  in  der  elektrochemischen 
Industrie  verfeuert  werden  —  auch  hierüber 
fehlt  jede  genauere  Statistik  —  und  bedenkt 
man,  dass  die  riesigen  Schlackenmengen  der 
elektrochemischen  Fabriken  im  Durchschnitt 
etwa  30  v.  H.  unverbrannter  Kohle  enthalten 
dürften,  so  lässt  sich  ermessen,  welche  Werte 
hier  dem  Wirtschaftsleben  der  elektrochemischen 
Industrie  ununterbrochen  entzogen  werden. 

Dann  ist  aber  noch  folgendes  zu  beachten: 

Es  handelt  sich  bei  dieser  Kohle  durchaus 
nicht  nur  um  die  im  gegenwärtigen  und  zu- 
künftigen Betrieb  anfallenden  Mengen,  sondtrn 
auch  um  Rückstände,  die  im  Laufe  früherer 
Jahre,  ja  sogar  Jahrzehnte  angefallen  sind. 

In  manchen  Betrieben  türmen  sich  die 
ausgeräumten  Schlacken  zu  ganzen  Bergen, 
es  haben  sich  im  Laufe  der  Zeiten  Halden 
angesammelt,    die   weite   Strecken  bedecken 


Heft  5 


ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT. 


43 


und  auf  denen  vielleicht  schon  längst  wieder 
ein  üppiger  Graswuchs  verbirgt,  welche  Schätze 
hier  ungehoben  schlummern. 

Es  wird  sich  also  darum  liandeln,  einesteils 
die  ständig  anfallenden  Mengen  von  Schlacke 
derart  zu  verarbeiten,  dass  aus  ihnen  die  darin 
enthaltene  Kohle  wiedergewonnen  wird  und 
andererseits  alle  vorhandenen  Schiackenhaklen 
einer  systematischen  Durcharbeit  zu  unter- 
ziehen, um  die  darin  enthaltenen  reichen 
Kohlenmengen  wiederzugewinnen  und  sie  der 
Industrie  nutzbar  zu  machen. 

Dieser  Gedanke,  dessen  hohe  Bedeutung 
für  die '  Elektrochemie  keiner  weiteren  Aus- 
führung bedarf,  ist  von  der  Technik  auch  bereits 
aufgenommen  worden  und  jnan  hat  Einrich- 
tungen konstruiert,  die  es  ermöglichen,  die 
Schlacken  einer  regelrechten  Durcharbeit  zum 
Zwecke  des  Aussortierens  der  in  ihnen  enthal- 
tenen Kohle  zu  unterziehen. 

Primitive  Verfahren  standen  ja  schon  früher 
in  Verwendung.  So  sortierte  man  z.  B.  aus 
dem  Müll,  der  ja  gleichfalls  beträchtliche 
Mengen  von  Verbrennungsrückständen  enthält, 
die  Kohle  mit  der  Hand  aus,  indem  man 
ihn  auf  einem  Band  ohne  Ende  zwischen 
Sortiererinnen  hindurchgleiten  Hess. 

Ein  derartiges  Verfahren  eignet  sich  aber 
natürlich  nicht  für  industrielle  Betriebe  und 
muss  schon  wegen  der  hohen  Kosten  angesichts 
der  gewaltigen  Mengen  von  Schlacke  und  Kohle 
versagen,  um  die  es  sich  hier  handelt. 

Es  erwies  sich  vielmehr  als  notwendig, 
mechanisch  arbeitende  Vorrichtungen  zu  er- 
sinnen, die  denn  auch  geschaffen  wurden, 
und  die  jetzt  in  der  Industrie  in  zwei'  Aus- 
führungsarten zur  Verfügung  stehen:  in  Gestalt 
des  Krupp  sehen  elektromagnetischen  Schei- 
ders und  dann  in  Gestalt  des  Schilde  sehen 
Separators. 

Der  elektromagnetische  Scheider  von 
K  r  u  p  p  wird  vom  Gruson-Werk  in  Magde- 
burg hergestellt.  Seine  Einrichtung  bedarf 
für  den  Elektrochemiker  keiner  weiteren  Be- 
schreibung, kann  doch  die  elektromagnetische 
Erzscheidung  in  den  hier  in  Betracht  kom- 
menden Fachkreisen  als  bekannt  vorausgesetzt 
werden. 

Wie  diese  die  magnetischen  Eigenschaften 
der  Erze,  so  nutzt  der  Kruppsche  Scheider 
die  magnetischen  Eigenschaften  der  Schlacke 
aus.  Freilich  ist  nicht  je'de  Schlacke  magnetisch. 
Es  handelt  sjch  in  der  Hauptsache  um  solche 
Schlacken,  die  aus  schwefelkieshaltigen  Kohlen 
gewonnen  wurden.     Der  Schwefelkies  röstet 


sich  beim  Verbrennungsprozess  ab  und  es 
entsteht  Ferrioxyd  (FesO,),  das  der  Schlacke 
ihre  magnetischen  Eigenschaften  verleiht. 

Die  magnetische  Schlacke  wird  nun  einer 
Scheidung  unterworfen.  Sie  wird  zunächst 
auf  einen  Rost  aufgegeben,  der  eine  quadratische 
Lochung  von  35  Millimetern  enthält.  Von  den 
grösseren  Stücken,  die  auf  dem  Rost  zurück- 
bleiben, wird  der  Koks  mit  der  Hand  aus- 
gelesen. So  wird  ein  Teil  des  Brennmaterials 
durch  Handauslese  wiedergewonnen. 

Was  durch  den  Rost  hindurchgeht,  fällt 
in  einen  Trichter  und  wird  dann  durch  ein 
Becherwerk  in  die  Höhe  befördert,  das  es  in 
eine  Trommel  hineinhebt,  die  es  in  zwei  Korn- 
klassen trennt.  Aus  der  Trommel  fällt  das 
Gut  auf  die  Magnetschcider,  die  die  magnetischen 
Schlacken  anziehen.  Die  Scheider  bestehen  aus 
elektromagnetisch  erregten  Trommeln,  an  denen 
die  Schlacke  hängen  bleibt,  die  dann  nach  einer 
halben  Trommeldrehung  abfällt. 

Die  in  der  Schlacke  befindlichen  Brennstoffe 
hingegen  sind  unmagnetisch,  sie  werden  nicht 
angezogen.  Die  Trommel  schleudert  sie  durch 
die  Wirkung  der  Zentrifugalkraft  ab,  so  dass 
sie  jenseits  einer  Scheidewand  niederfallen, 
während  sich  diesseits  dieser  die  Schlacke 
ansammelt. 

So  sind  also  Kohle  und  Koks  getrennt. 

Die  Schlacke  sowohl  wie  Kohle  und  Koks 
gelangen  nach  der  elektromagnetischen  Tren- 
nung in  Abzugtaschen,  von  denen  aus  sie 
direkt  in  Wagen  abgezogen  werden.  Sie  wer- 
den dann  getrennt  abgefahren.  Die  elektro- 
magnetische Scheidungsanlage  lässt  sich  den 
jeweils  vorliegenden  örtlichen  Verhältnissen  an- 
passen. 

Oberingenieur  R  o  h  r  w  a  s  s  e  r  hat  inr  Auf- 
trag der  ,, Leipziger  Neuesten  Nachrichten"  die 
Kruppsche  Anlage  einer  eingehenden  Unter- 
suchung und  Besichtigung  unterworfen  und 
kommt  hierbei  (Leipziger  Neueste  Nachrichten 
vom  18.  September  1920)  zu  dem  Ergebnis, 
dass  die  Herstellung  der  Gesamtanlage  mit  Ge- 
bäude, Antriebsmotor  und  Riemen  750  000  M. 
erfordert. 

Auf  Grund  eingehender  Berechnungen 
kommt  dann  Rohrwasser  für  die  jährlichen  Be- 
triebskosten zu  einer  Summe  von  315  150  M. 
für  eine  Anlage,  deren  Jahresleistung  aus  den 
nachfolgenden  Angaben  des  genannten  Autors 
hervorgeht. 

Die  Anlage,  die  dieser  Berechnung  zugrunde 
liegt,   verarbeitet   pro   Stunde   fünf  Tonnen 


44 


Schlacke  bei  einer  sechzehnstündigen  Arbeits- 
zeit (also  in  zwei  Schichten). 

Unter  Annahme,  dass  aus  den  gesamten 
verfeuerten  Kohlen  5%  zurückgewonnen  wer- 
den, stellt  sich  die  Tonne  zurückgewonnenen 
Brennstoffs  nach  Rohrwassers  Untersuchungen 
auf  52,52  Mark.  Werden  jedoch  nur  3%  der 
verfeuerten  Kohle  zurückgewonnen,  so  stellt 
sich  der  Preis  der  aus  der  Schlacke  heraus- 
gezogenen Kohle  auf  75,03  Mark. 

Bei  allen  diesen  Berechnungen  ist  das  Jahr 
zu  300  Arbeitstagen  angenommen. 

Setzt  man  den  Preis  der  Tonne  Koks,  der 
ja  seit  geraumer  Zeit  in  ständigem  Steigen  be- 
griffen ist,  mit  450  Mark  an,  so  ergibt  sich, 
dass  die  Rückgewinnung  von  Brennstoffen  aus 
Schlacke  ganz  beträchtlich  billiger  ist  als  die 
Neuanschaffung  von  Kohle  oder  Koks. 

Wenden  wir  uns  nun  dem  Schilde  sehen 
Verfahren  zu,  das  gleichfalls  mit  Hilfe  eines 
Separators,  des  Separators  ,, Kolumbus"  der 
Firma  Benno  Schilde  in  Hersfeld,  ausgeführt 
wird. 

Hier  ergeben  sich  gegenüber  dem  Kruppschen 
Verfahren  zunächst  einige  grundlegende  Unter- 
schiede, die  sich  in  der  Hauptsache  in  die 
folgenden  Punkte  zusammenfassen  lassen: 

1.  Es  handelt  sich  nicht  um  ortsfeste  An- 
lagen, sondern  um  eine  bewegliche  Einrichtung, 
die  also  von  Ort  zu  Ort  gebracht  oder  auf 
Halden  herumgefahren  werden  kann. 

2.  Das  Verfahren  ist  nicht  auf  magnetische 
Erze,  Schlacken  beschränkt,  sondern  verarbeitet 
auch  unmagnetische,  also  Schlacken  jeder 
Herkunft,  also  auch  solche,  die  von  nicht  pyrit- 
haltiger  Kohle  herstammen. 

3.  Das  Verfahren  ist  nicht  an  das  Vor- 
handensein elektrischen  Stroms  gebunden.  Man 
kann  also  jede  beliebige  Betriebskraft  nehmen, 
wie  sie  gerade  zur  Verfügung  steht.  Wo  z.  B. 
bei  alten  nicht  mehr  benutzten  und  vielleicht 
schon  lange  verlassenen  Schlackenhalden  über- 
haupt keine  Betriebskraft,  insbesondere  nicht 
Dampf  oder  Elektrizität  zur  Verfügung  steht, 
so  lässt  sich  die  Anordnung  treffen,  dass  man 
auf  den  fahrbaren  Separator  ,, Kolumbus"  noch 
einen  Verbrennungsmotor  mit  Vorratsbehälter 
für  Brennstoff  aufsetzt,  der  dann  für  den  An- 
trieb verwendet  wird. 

Der  Schildesche  Separator  ,, Kolumbus"  be- 
ruht auf  der  Verwertung  des  Unterschieds  in 
den  spezifischen  Gewichten  von  Schlacke  und 
Kohle.  Bringt  man  beide  in  eine  Lauge, 
deren  spezifisches  Gewicht  so  bemessen  ist, 


dass  die  schwere  Schlacke  zu  Boden  fällt, 
während  die  leichtere  Kohle  sowie  der  gleich- 
falls leichte  Koks  schweben  bleiben,  so  tritt 
damit  ohne  weiteres  eine  Trennung  beider  ein. 

Die  Lauge  selbst  lässt  sich  auf  sehr  einfache 
Weise  aus  billigen  Abfallstoffen,  ja  sogar  aus 
solchen  herstellen,  deren  Entfernung  aus  dem 
Betriebe  wünschenswert  ist  und  für  die  sich 
keine  weitere  Verwertung  ergibt.  Man  kann 
ja  schliesslich  jeden  Stoff  bis  zu  der  Menge 
in  Wasser  lösen  oder  aufschwemmen,  dass  das 
gewünschte  spezifische  Gewicht  erreicht  wird. 
So  kann  man  also  die  Lauge  aus  Karbid- 
schlamm, aus  Melasse,  Kreiderückständen,  ja 
sogar  aus  Chausseestau5,"Tn  elektrochemischen 
Betrieben  auch  aus  nicht  verwertbaren  Poch- 
trüben, Reinigungsmassen  für  Gase,  Rück- 
ständen der  Salzelektrolyse  usw.  usw.  her- 
stellen. Der  richtige  Gehalt  der  Lauge  wird 
durch  einfaches  Einsenken  eines  Baume'schen 
Aräometers  festgestellt,  das  etwa  25  bis  30  Grad 
anzeigen  muss. 

Der  5l;parator  ,, Kolumbus"  bestehT^aus 
zwei  Hauptteilen. 

Der  eine  dieser  Hauptteile  stellt  eine  Sieb- 
trommel dar,  in  die  man  die  Schlacke  einfach 
hineinschaufelt.  In  der  Trommel  findet  eine 
Art  von  Vorsortierung  statt. 

Der  zweite  Teil  ist  der  eigentliche  Laugen- 
behälter, die  Schlacke  fällt  aus  der  Siebtrommel 
in  ihn  hinein  und  trennt  ihn  hier  in  ihre  beiden 
Bestandteile,  in  die  schwere  Schlacke  und  den 
leichteren  Brennstoff.  Die  erstere  sinkt  zu 
Boden,  der  letztere  bleibt  schweben.  Nun 
greifen  zwei  Transportschnecken  ein,  von  denen 
die  eine  die  Schlacke,  die  andere  die  Kohle 
erfasst  und  sie  getrennt  aus  dem  Separator 
heraus  befördert,  aus  dem  sie  durch  zwei 
Rinnen  in  je  einen  untergestellten  Transport- 
karren 0.  dgl.  fallen. 

Der  Separator  ,,  Kolumbus"  wird  in  drei 
verschiedene  Grössen  hergestellt,  um  ihn  der 
Grösse  eines  jeden  Betriebs  anpassen  zu  können. 
Er  lässt  sich  auch  fahrbai'  ausgestalten  und  ist 
vom  Vorhandensein  einer  bestimmten  Betriebs- 
kraft unabhängig,  kann  der  Antrieb  doch 
sowohl  durch  den  elektrischen  Strom  wie 
durch  eine  Dampfmaschine  oder  einen  Ver- 
brennungsmotor erfolgen.  So  lässt  sich  z.  B. 
der  fahrbare  Typ  durch  einen  aufmontierten 
X'^erbrennungsmotor  antreiben. 

Für  die  Anlage-  und  Betriebskosten  dürften 
wohl  ungefähr  die  folgenden  Angaben  zugrunde 
zu  legen  sein. 
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1.  Grosse  Anlage. 
5  t  Schlacke  Stundenleistung, 
16  Stundenbetrieb  täglich, 
24  000  t  Schlacke  jährlich, 
aus  120  000—240  000  t  Steinkohle 
herrührend  (20  %  bzw.  10  %). 
Nötig  2  Separatoren  Kolumbus  Type  B 
oder  ein  grosser  Apparat  Type  C.  (Näheres 
über   die    Leistungen    der    einzelnen  Typen 
siehe  unten.) 

Anlagekosten: 
mit  2  Elektromotoren  und  An- 
triebsriemen   80  000  M. 


Betriebskosten  jährlich: 

1.  Amortisation,  Verzinsung  und 

Reparaturen  (25  %)  ....  20  000  M. 

2.  Bedienung  2  Mann  für  2Apparate 

16  Std.  X  300  Tage 
8  Stunden  Schicht  =50  M. .  60  000  „ 

3.  Kraft  4  KW 

16  X  300  X  4  X  3,0  M.    .  .  57  600  ,, 

137  600  M. 

Gestehungskosten: 
a)  Gewonnener  Koks  =  20  %  der  Schlacke 
=  4800  t  (das  sind  4  %  aus  120  000  t 
Steinkohle). 
Gestehungskosten  von  1  t  Brennstoff: 

137  600  ivr. 


4800 


-  28,7  M. 


b)  Gewonnener  ^  Koks  =  15  %  der  Schlacke 
=  3600  t  (das  sind  3",',  aus  120  000  t 
Steinkohle). 
Gestehungskosten  von  1  t  Brennstoff: 
137  600  M. 

360O        =  '^-^  " 
Wert  je  Tonne  450  M. 
Anmerkung:  Beschwerungsmittel  (zur  Her- 
stellung der  Lauge)  als  1 
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Schlackengewicht  angesetzt  jährlich  343  t. 
Beschwerungsmittel  je  50  M./l  t  =  17  150  M. 

II.   Anlage  mittlerer  Grösse. 
1,1  t  Schlacke  stündlich, 
8  Betriebsstunden  täglich, 

2640  t  Schlacke  jährlich.  

aus   13  200— 26  400  t  Steinkohle 
herrührend  (20%  bzw.  10%). 
Nötig  1  Separator  Kolumbus  Modell  A. 

Anlagekosten: 
mit  2  PS-Elektromotor  und  Riemen  25  000  M. 


Betriebskosten  jährlich: 

1.  Amortisation,  Verzinsung  und 

Reparaturen  (25  %)  ....    6  250  M. 

2.  Bedienung  1  Mann 

8  Stunden  x  300  Tage 

Schichtlohn  =  50  M.     ...   15000  M. 

3.  Kraft  1  KW 

8  x^300  X  3,0  M.  .   .  .  .  ■    7  200  „ 

28  450  M. 

Gestehungskosten: 

a)  Gewonnener  Koks  =  20  "„  der  Schlacke 

=  528  t  (das  sind  4«;,  aus  13  200  t 
Steinkohle). 

Gestehungskosten  von  l  t  Brennstoff: 
28  450 

b)  Gewonnener  Koks  =  15  "v,  der  Schlacke 

=  396  t  (das  sind  3  "„  aus  13  200  t 
Steinkohle). 
Gestehungskosten  von  1  t  Brennstoff: 
28  450 

Anmerkung:  Beschwerungsmittel  =  2640 
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=  37,7  t.    Kosten  37,7  ^  50  =  1900  M. 

Als  anfallende  Rückstandsmengen  sollten 
im  allgemeinen  nur  10  %  der  Brennstoffmengen 
gelten,  in  diesem  Falle  wären  die  Bemerkungen 
unter  a  und  b  richtig  zu  stellen.  Mit  anderen 
Worten:  Die  betreffenden  Apparate  kämen 
erst  bei  dem  so  ermittelten  Brennstoffverbrauch 
in  Frage. 

Die  Firma  Benno  Schilde,  Hersfeld,  baut 
3  verschiedene  Grössen: 

Type  A  mit  \^    cbm  Stundenleistung, 
Type  B    „  3 
Type  C    ,,  5 

Es  wäre  zu  wünschen,  dass  die  elektro- 
chemischen Betriebe  in  möglichst  weitgehendem 
Umfange  dazu  übergehen  würden,  ihre  Schlacke 
und  sonstige  Brennstoffrückstände  zwecks 
Wiedergewinnung  der  darin  enthaltenen  Kohle 
aufzuarbeiten.  Es  liegt  dies  im  Interesse  der 
elektrochemischen  Industrie  und  ihrer  Stellung 
auf  dem  Weltmarkte.  Nur  dadurch,  dass  aus 
neu  anfallenden  Schlackenmengen  und  aus  allen 
Schlackenhalden  alles  Brennbare  herausgezogen 
wird,  lässt  sich  eine  Verbilligung  der  Betriebs- 
kosten erzielen,  die  die  so  stark  gestiegenen 
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Kohlenpreise  wieder  auszugleichen  imstande 
ist.  Dadurch  verbilligen  sich  auch  die  Produkte, 
deren  Absatz  auf  dem  Weltmarkt  ja  durch  die 
eingangs  erwähnten  Umstände  so  sehr  gelitten 
hat.  So  können  die  neuen  technischen  Ver- 
fahren zur  Trennung  von  Kohle  und  Schlacke 


wesentlich  dazu  beitragen,  die  Folgen  des 
Kohlenabkommens  von  Spa  und  sonstige 
Kohlenlasten  sowie  andere  Folgeerscheinungen 
des  Krieges  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
auszugleichen  und  der  elektrochemischen 
Industrie  neue  Absatzmöglichkeiten  zu  schaffen. 


ELEKTRISCHE  TEMPERATURMESSER. 


Angesichts  der  gegenwärtigen  Kohlennot  ist 
es  von  hoher  Wichtigkeit,  keine  unnütz  hohen 
Temperaturen  zu  erzeugen,  bedeutet  doch  jede 
unausgenützte  Überschreitung  der  notwendigen 
Temperaturgrenze  eine  Verschwendung  an 
Brennstoff.  In  allen  technischen  und  besonders 
auch  in  den  elektrochemischen, 
hier  aber  wieder  in  erster  Linie  in  den 
elektrometallurgischen  Betrieben 
sollten  deshalb  die  einzelnen  Operationen  in 
viel  eingehenderem  Masse  als  bisher  mit 
Messungen  der  Temperaturen  verbunden  werden. 
Bei  der  Erzeugung  der  notwendigen  Tempera- 
turen, ganz  gleich,  ob  es  sich  um  Schmelz- 
temperaturen oder  um  Reaktionstemperaturen 
handelte,  ging  man  vielfach  rein  empirisch  vor. 
Der  beste  Beweis  für  diese  Tatsache  liegt  darin, 
dass  für  eine  ganze  Anzahl  der  zur  Verwendung 
kommenden  Temperaturen  noch  nicht  einmal 
die  genaue  Höhe  bestimmt  ist.  Man  verlässt 
sich  auf  die  Erfahrung  und  das  war  ja,  so  lange 
es  Brennstoff  m  Hülle  und  Fülle  gab  und  so 
lange  durch  ein  Überschreiten  der  notwendigen 
Temperatur  keine  Beeinträchtigung  des  Erfolges 
eintrat,  auch  bis  zu  einem  gewissen  Grade  be- 
rechtigt. Heutzutage  ist  es  notwendig,  wirt- 
schaftlich zu  arbeiten  1  Jede  Temperaturüber- 
schrehung  kostet  Brennstoff  und  diese  Brenn- 
stoffverschwendung multipliziert  sich  im  Laufe 
eines  Jahres  zü  hohen  Beträgen. 

Die  Einführung  ständiger  Temperaturmes- 
sungen ist  um  so  mehr  zu  empfehlen,  als  es 
der  Technik  gelungen  ist,  vorzügliche  Tempe- 
raturmessgeräte zu  konstruieren,  die  leider  noch 
nicht  überall  jene  Beachtung  gefunden  haben, 
die  sie  verdienen.  Die  Anschaffungskosten  für 
diese  Messgeräte  werden  durch  Ersparungen 
im  Betrieb  rasch  wieder  eingebracht.  Sie  spielen 
im  Verhältnis  zu  der  Grösse  der  Ersparungen 
überhaupt  keine  Rolle. 

Über  die  Eigenart  der  für  derartige  Messungen 
in  Betracht  kommenden  Messgeräte  geben  die 
nachstehenden  Ausführungen  Kunde,  die  im 
allgemeinen  auf  einem  Vortrag  von  Diplom- 


Ingenieur  R.  Schwenn  -vor  der  Berliner 
Ortsgruppe  des  „Vereins  Deutscher  Giesserei- 
fachleute"  beruhen.  Wenn  dabei  auch  in  erster 
Linie  jene  Messgeräte  berücksichtigt  sind,  die 
für  Giessereizwecke  in  Betracht  kommen,  so 
sind  diese  gleichen  Geräte  auch  für  sonstige 
metallurgische  und  Schmelzoperationen  sowie 
zur  Kontrolle  für  Reaktionstemperatur  geeignet, 
handelt  es  sich  doch  hier  wie  dort  um  ziemlich 
gleiche  Verhältnisse.  Ausserdem  sind  die  Aus- 
führungsformen der  Geräte  derart  mannigfaltig 
und  es  ergibt  sich  eine  so  weitgehende  Viel- 
seitigkeit, dass  der  Techniker  in  allen  Fällen 
das  für  seine  speziellen  Zwecke  geeignete 
Messinstrument  leicht  herausfinden  wird. 

Eine  Anzahl  weiterer  in  dem  Schwennschen 
Vortrag  nicht  besprochener  Messgeräte  sollen 
dann  später  ihre  eingehende  Würdigung  finden. 

Die  elektrischen  Temperaturmessgeräte  haben 
im  letzten  Jahrzehnt  in  schnell  zunehmendem 
Maße  Verbreitung  gefunden.  Die  Industriezweige, 
deren  Aufgabe  die  Gewinnung  des  Roheisens, 
die  Herstellung  des  Stahls  und  seine  Verar- 
beitung zu  Werkzeugen  ist,  haben  als  erste 
von  ihnen  Gebrauch  gemacht.  Dabei  haben 
die  Messapparate,  die  von  manchem  Praktiker 
anfangs  skeptisch  und  mit  Geringschätzung  be- 
trachtet wurden,  sich  als  so  zuverlässige  Hilfs- 
mittel erwiesen,  daß  sie  heutigentags  nicht 
mehr  entbehrt  werden  können.  Z.B.  im  modernen 
Hochofenbetriebe  macht  man  ausgiebigen  Ge- 
brauch von  registrierenden  Pyrometern  zur 
Kontrolle  der  Winderhitzung  und  der  Gichtgas- 
Temperatur.  Als  besonders  wichtig  erkannte 
man  frühzeitig  eine  genaue  Temperaturmessung 
beim  Härten  des  Stahls.  Das  Studium  der 
molekularen  Struktur  des  Materials  in  Abhängig- 
keit vom  Temperaturverlauf  beim  Erhitzen  und 
Abkühlen  mit  Hilfe  von  elektrischen  Temperatur- 
messmethoden und  die  Verwertung  der  Ergeb- 
nisse im  praktischen  Härtebetriebe  führte  zu 
einer  Vollkommenheit  der  Werkzeuge  hinsicht- 
lich ihrer  Gleichmässigkei't  und  Leistungsfähig- 
keit, die  ohne  die  zuverlässigen  Temperatur- 
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messgeräfe  nicht  erreicht  worden  wäre.  Mit 
Hilfe  derselben  Apparate  sind  dann  im  Laufe 
der  Zeit  auch  auf  anderen  Industriegebieten,  be- 
sonders in  Porzellanfabriken  und  Glashütten,  in 
Feuerungs-  und  Ofenanlagen  aller  Art  be- 
merkenswerte Erfolge  erzielt  worden,  so  dass 
es  heutzutage  kaum  eine  Industrie  gibt,  in 
der  Wärmevorgänge  eine  Rolle  spielen  und  die 
nicht  die  elektrischen  Temperalurmessapparate 
Eingang  gefunden  hätten.  Den  nachfolgenden 
Betrachtungen  liegen  durchweg  Apparate  der 
Firma  Siemens  &  Halske  zu  Grunde,  die  der 
Ausbildung  und  Vervollkommnung  dieser  In- 
strumente ganz  besondere  Beachtung  hat  zu 
Teil  werden  lassen. 

Es  sind  drei,  nach  Prinzip  und  Eigen- 
schaften durchaus  verschiedene  Hauptkategorien 
elektrischer  Temperaturmessaparate  zu  unter- 
scheiden: 

^  '  1.  Thermoe  lektrische  Pyrometer, 

2.  Widerstandsthermometer, 

3.  Optische  Pyrometer. 

Der  wesentlichste  Teil  des  thermoelektrischen 
Pyrometers,  das  Thermoelement,  besteht 
in  seiner  einfachsten  und  meistangewendeten 


< 

Abb.  1.  Tlieinioeiement  und  Schulztohre. 

Form  (Abb.  1  a)  aus  zwei  Drähten  verschieden- 
artigen Materials,  die  an  einem  Ende  mitein- 
ander verschweisst  oder  verlötet  sind.  Erhitzt 
man  die  Lötstelle  A,  während  gleichzeitig  die 
Enden  B,  die  mit  einem  später  zu  beschreibenden 
Messapparat  verbunden  werden,  kalt  bleiben, 
so  entsteht  in  dem  so  gebildeten  elektrischen 
Stromkreis  eine  mit  einfachen  Mitteln  messbare 
elektrische  Spannung,  deren  Wert  allein  ab- 
hängig ist  einerseits  von  der  Temperaturdifferenz 
zwischen  der  Lötstelle  A  und  den  Anschluss- 
enden B,  anderseits  vom  Material  der  Drähte, 
dagegen  .beispielsweise  nicht  von  der  Tem- 
peraturverteilnng  auf  den  Drähten  und  auch 
nicht  von  den  Dimensionen,  Länge  und  Dicke, 
der  Drähte,  wenn  auch  diese  unter  Umständen 
einen  gewissen  sekundären  Einfluss  auf  das 
Messergebnis  ausüben  können. 

Vom  Material  der  Elementdrähte 
ist  in  erster  Linie  zu  fordern,  dass  es  der 
höchsten  vorkommenden  Temperatur  standhält, 


ohne  zu  schmelzen,  zu  zerbrechen  oder  sich 
irgendwie,  z.  B.  in  seiner  chemischen  Zusammen- 
setzung, zu  verändern,  mit  einem  Worte:  Konstanz. 
Für  sehr  hohe  Temperaturen,  bis  1000°  C,  ge- 
nügt dieser  Forderung  am  vollkommensten  ein 
Thermoelement  mit  einem  Draht  oder  „Schenkel" 
aus  reinem  Platin  und  einem  anderen  aus  einer 
Legierung  von  Platin  mit  10  pCt.  Rhodium. 
Wegen  des  hohen  Preises  dieser  edlen  Materialien 
werden  die  Platin  - Platinrhodiumelemente  im 
praktischen  Betriebe  bei  einer  Länge  von  etwa 
1  m  mit  einem  Durchmesser  von  0.4  bis  höchstens 
0,6mm  verwendet.  Noch  geringerer  Querschnitt 
ist  mit  Rücksicht  auf  mechanische  Haltbar- 
keit und  elektrischen  Widerstand  nicht  zu 
empfehlen. 

Für  niedrigere  Temperaturen  haben  sich  auch 
wohlfeile  Materialien,  z.  B.  bis  550°  C  Kupfer- 
konstantan,  bis  800°  C  (vorübergehend  900°  C) 
Eisen-Konstantan.  bis  1100°  C  (vorübergehend 
1200°  C)  Nickel-Nickelchrom  seit  J..hren  bestens 
bewährt.  Man  kann  des  niedrigeren  Preises 
wegen  von  diesen  Materialien  bedeutend  stärkere 
Drähte  verwenden  (etwa  3  mm  Durchmesser). 
Ausserdem  bieten  sie  noch  den  Vorteil,  dass 
ihre  Therniokraft  bedeutend  grösser  ist  als  die 
der  Platinrhodium  -  Elemente. 
Infolgedessen  werden  bis  etwa 
1100°  C  heutzutage  solche 
sogenannte  Unedelmetall- 
Thermoelemente ,  fast  aus- 
schliesslich benutzt. 

Wenn  nun  auch  alle  diese 
Elemente  sich  unter  dem  Ein- 
fluss der  Hitze  nicht  ändern,  so  besteht 
dennoch  die  Schwierigkeit,  sie  vor  der  schä- 
digenden Einwirkung  der  sie  bei  der  Messung 
umgebenden  Verbrennungsgase,  Metallschmelzen 
und  Metalldämpfe  zu  schützen.  Das  ist  die 
Hauptaufgabe  der  sogenannten  Schutzrohre, 
die  ausserdem  als  mechanische  Stütze  und  elek- 
trische Isolation  der  Elementdrähte  wirken. 

Hierfür  eignen  sich  in  vielen  Fällen  z.  B. 
Rohre  aus  Quarz.  Sind  die  Elementdrähte 
dünn,  so  wird,  wie  Abb.  1  b  zeigt,  der  eine 
Elementschenkel  bis  zur  Lötstelle  durch  ein 
beiderseits  offenes  Innenrohr  gezogen,  der  zweite 
parallel  daneben  gelegt  und  beide  in  das  am 
Ende  geschlossene,  also  einen  gasdichten  Ab- 
schluss  bildende  Aussenrohr  (Abb.  1  c)  geschoben. 
Bei  den  erheblich  dickeren  und  entsprechend 
festeren  Drähten  aus  Eisen-Konstantan  und 
Nickcl-NickeLhrom  kann  man  auf  das  Innenrohr 
verzichten,  indem  man  zwischen  die  Element- 
schenkel Porzellanstücke  von  geeigneter  Form 
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schiebt.  Die  erforderliche  Gasdichtigkeit  be- 
wahrt das  Quarzrohr,  wenn  man  vermeidet,  es 
andauernd  über  llOO^C  hinaus  zu  erhitzen,  da 
es  bei  höherer  Temperatur  im  Laufe  der  Zeit 
entglast,  also  porös  und  brüchig  wird.  Kurz- 
zeitige Erhitzung  bis  1500°  C  verträgt  es  viele 
Male.  Im  übrigen  ist  das  Quarzrohr  mechanisch 
ziemlich  fest  und  hat  vor  allem  die  nützliche 
Eigenschaft,  dass  es  auch  schroffste  Temperatur- 
wechsel aushält;  es  kann  z.  B.  kalt  in  ge- 


schmolzene Bronze  getaucht  werden.  Für  Dauer- 
messungen über  1100"  C  tritt  an  die  Stelle  von 
Quarz  die  Marquardtsche  Masse,  die 
vermöge  einer  bei  hoher  Hitze  aufgebrannten 
Glasur  bis  1600°  C  gasdicht  bleibt.  Diese 
porzellanartige  Masse  verlangt  eine  etwas 
zartere  Behandlung  als  Quarz  und  muss  vor 
schroffem  Temperaturwechsel  behütet  werden, 
wovon  noch  die  Rede  sein  wird. 

(Fortsetzung  folgt.) 


-  REFERATE. 


Mit  Blei  Überzogenes  Eisen.  Charles 
Baskerville  (The  Ind.  Journ.  of  Ind.  and 
Engin.  Chem.  1920  Nr.  2  S.  152-154). 

Die  Schutzüberzüge  für  Verlängerung  der 
Haltbarkeit  von  Eisen  und  Stahl  zerfallen  in 
drei  Hauptarten,  welche  in  einem  Bericht  vom 
Bureau  of  Standard  (1919)  angegeben  wurden  als : 

1.  jyietallische  Überzüge, 

2.  Überzüge,  in  welchen  das  Eisen  zu  seinem 
Schutz  an  der  Oberfläche  umgewandelt 
ist  in  irgendeine  wenig  korrosible  Ver- 
bindung, 

3.  Organische  Schutzdecken  (Firnisse,  An- 
striche, Schmelzen  usw.). 

Wenn  das  Eisen  völlig  bedeckt  ist  durch 
das  andere  Metall,  so  hängt  seine  Dauerhaftig- 
keit ab  von  der  Fähigkeit  des  dasselbe  be- 
deckenden Metalls  Widersland  zu  leisten  der 
korrodierenden  Wirkung  von  Luft  und  Wasser, 
denen  es  ausgesetzt  ist.  Dieses  Material  wird 
beeinflusst  duich  die  vorhandenen  verschiedenen 
Dämpfe  und  Gase  wie  Schwefeloxyd.  Sticksloff- 
oxyd,  Chlor,  Schwefelsäure.  Alkali-Dämpfe  usw. 
Mechanischer  Druck,  Vibrationen,  rauhe  Be- 
handlung bei  der  Verpackung,  Transport.  In- 
stallation usw.  bringen  Risse  zuwege  und  Ab- 
blätterung der  schützenden  Decke  und  schliess- 
lich Biossiegen  des  Eisens  oder  Stahls,  welcher 
ursprünglich  völlig  bedeckt  war. 

Aluminium  und  Zink  sind  elektropositiv 
gegen  Eisen  und  theoreti.'^ch  die  beste  metallische 
Schutzdecke,  wenn  aber  die  Decke  durchbrochen 
ist,  dann  begünstigen  sie  die  Korrosion,  Zink 
bildet  verschiedene  Legierungen  mit  Eisen, 
welche  in  einem  geringerem  Grade  elektro- 
positiv gegen  Eisen  sind.  Zinn,  Blei,  Kupfer, 
Antimon  und  die  meisten  ihrer  Verbindungen 
sind  eliktronegativ  und  daher  fördern  sie  die 
Korrosion  des  Eisens,  wenn  es  unvollständig 
bedeckt  ist  oder  blossliegt  durch  Abschleifen 
oder  rauhe  Behandlung. 

Da  das  Blei  das  billigste  aller  Metalle  ist 
für  eine  Schulzdecke  von  Eisen  und  in  dieser 
Verbindung  dem  bedeckten  Metall  gewisse  an- 
dere wünschenswerte  Eigenschaften  verleiht, 
so  ist  eine  industriell  verwendbare  Methode 
schon  lange  erstrebt  worden.  Die  meisten 
erfolgreichen  Anstrengungen  erfolgten  in  der 


Richtung  des  wohlbekannten  Weissblechs,  eine 
Legierung  von  ungefähr  75  %  Blei  und  25 
Zinn,  dann  im  Schoop'schen  Verfahren. 

Man  benutzte  dann  Blei  und  Blei-Antimon- 
legierungen als  Schutzdecken  auf  Eisen-  und 
Stahlplatten,  Photomikrographien  zeigten  deut- 
lich das  Antimonband.  Einige  der  Platten 
wurden  lufthaltigem  Wasser  ausgesetzt, 
Schwefelsäure  (6:  1)  mit  Wasser  gewaschen  in 
Antimonchloridlösung  befeuchtet,  in  Wasser  ge- 
waschen und  dann  in  Ziukchlor  dlösung  getaucht 
als  Flussmittel  in  geschmolzenem  Bleiantimon 
(12%).  dann  in  geschmolzenes  Blei  gebracht 
und  schliesslich  in  Öl  abgekühlt. ,  Die  eine 
Reihe  zeigte  keinen  Rost  auf  dem  Eisen  elf 
Tage  lang,  eine  andere  in  lufthaltiges  Wasser 
getaucht  blieb  ebenfalls  in  gutem  Zustand. 
Weitere  derartige  Versuche  wurden  angestellt, 
dabei  das  Gewicht  der  Schutzdecke  bestimmt 
und  nach  genauer  Messung  jedes  Stück  ge- 
wogen. Das  Metall  wurde  mit  Säure  benetzt, 
gewaschen,  getrocknet  und  wieder  gewogen. 
Eisen,  welches  bei  dem  Befeuchten  in  Lösung 
gegangen  war,  wurde  getrennt  und  als  Fe.^  0;. 
gewogen.  Das  gesamte  Eisen,  so  festgestellt, 
wurde  abgewogen  von  dem  ursprünglichen  Ge- 
wicht des  Stückes,  der  Betrag  ergab  die  Schutz- 
decke für  die  ausgesetzte  Oberfläche.  Die 
durchschnittliche  Decke  war  ,319  2  mg  per  sq.  in., 
oder  ungefähr  92  g  Decke  per  sh. 

Galvanisierter  Eisendraht  wurde  mit  Ätz- 
natron befeuchtet,  der  Betrag  an  Zink  war  per  sq. 
im  Durchschnitt  438  mg  (63  g  oder  ungefähr 
2  oz.  Zink  per  sq.  ft).  l2.5'','o  Blei-Antimon- 
Legierung  gaben  212  mg  Schutzdecke  per  sq.  in. 
Wenn  zuerst  in  12.5^0  Blei  . Antimon- Legierung 
getaucht  wird  und  nachher  in  Blei,  so  kann 
die  Schutzdecke  bis  zu  270  mg  per  sq.  in.  aus- 
fallen. Verschiedene  hundert  fusslange  Eisen- 
drähte wurden  überzogen,  glattgezogener  aus- 
geglühter DrahPgut  bedeckt.  Stacheldraht  Hess 
sich  nicht  rollig  überziehen  und  bald  war  Rost 
an  unbedeckten  Stellen  zu  sehen. 

Umfassende  Versuche  wurden  ausgeführt 
um  einen  genügenden  äussern  Überzug  zu  er- 
halten auf  einer  Eisenröhre.  Drei  Fuss  lange 
von  8-zölligen  Röhren  wurden  zusammenver- 
bunden, und  kürzere  Stücke  von  2-zölligen 
3-zölligen.   Sie  wurden  in  einen  Trog  gebeizt 
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gewaschen,  mit  Antimon  behandelt  und  Blei- 
bäder zurechtgemacht  usw. 

Die  Experimente  in^bezug  der  Korossion 
(lufthaltiges  Wasser,  Aussetzen  der  Luft,  Ver- 
graben in  feuchten  Erdboden  usw.)  liessen  ein 
gutes  Produkt  erkennen,  aber  es  war  noch  keine 
Gewähr  für  gute  Produktion  Die  unregel- 
mässige Oberfläche  der  Röhre  könnte  bei  rauher 
Behandlung  zur  Blossiegung  des  Eisens  führen. 

Es  wurde  ein  Verfahren  ausgearbeitet  nur 
für  Bildung  eines  Bindematerials  auf  Gusseisen, 


auf  welches  reines  Blei  langsam  gegossen  wurde 
und  erkaltete,  speziell  für  Filterpressen  und 
Filterformen.  Dieser  Überzug  wird  genügend 
gebildet  durch  Eintauchen  in  Fluorwasserstoff- 
säure vor  der  Behandlung  __mit  Antimon  und 
Blei.  Der  so  entstandene  Überzug  ist  nicht 
sehr  schwer  und  gleichförmig  für  den  prak- 
tischen Gebrauch,  bildet  aber  ein  vorzügliches 
Bindemittel  für  darauf  gegossenes  Blei  oder 
Bleilegierungen  von  irgend  wie  gewünschter 
Stärke.  Dr.  M.  Blaschke. 


GESCHÄFTLICHES. 


Der  Ausschiiss  ~der  Aussenhandelsstelle  der 
Elektrotechnik  beschäftigte  sich  in  seiner  Sitzung 
vom  26.  November  auch  mit  der  Durchführung  der 
Ausfuhrbestimmungen. 

Es  muss  in  der  letzten  Zeit  leidet  immer  mehr 
festgesiellt  werden,  dass  deutsche  Waren  zu  Preisen, 
die  weit  unter  den  vorgeschriebenen  liegen,  im  Aus- 
lande erscheinen.  Es  smd  also  weite  Kreise  an  der 
Umgehung  der  Ausfuhrbestimmungen  bezw.  an  der 
Verschiebung  der  Waren  beteiligt.  Die  Wirkung 
dieses  Verhaltens  bleibt  nicht  aus.  Aus  einer  grossen 
Anzahl  von  Ländern  lauten  die  Nachrichtui  ein,  da'-s 
man  dort  Qesetzesvorlagen  eingebracht  hat,  um  die 
deutsche  Einfuhr  zu  verbieten  bezw.  mit  so  hohen 
Zöllen  zu  belegen,  damit  der  Kursunterschied  aus- 
geglichen wird.  Wenn  es  mithin  der  deutschen  Re- 
gierung nicht  gelingt,  die  Lieferung  zu  so  niedrigen 
Freisen  zu  verhindern,  so  wird  über  kurz  oder  lang 
ein  sehr  grosser  Teil  des  gesamten  Aussenhandels 
infolge  der  von  den  ausländischen  Staaten  auferlegten 
hohen  Zölle  aufi  ören. 

Um  hier  einen  Riegel  vorzuschieben,  bezw.  um 
die  Firmen,  die  sich  an  die  Bestimmungen  halten, 
zu  schützen,  ist  es  erforderlich,  die  Bcdmgungen 
der  Ausfuhr  zu  verschärfen  und  alle  Unterlagen,  die 
zur  Beurteilung  des  Geschäftes  dienen,  von  den 
Firmen  einzufordern. 

-  Wenn  diese  Belastung  des  Ausfuhrhandels  wieder 
verschärft  werden  muss,  so  sind  hieran  diejenigen 
Firmen  und  Personen  schuld,  welche  sich  nicht  an 
die  vorgeschriebenen  Bedingungen  halten  wollen. 

Allgemein«  Blektrizitäts-Gesellschaft  Berlin.  Aus 

dem  Geschäftsbericht  der  Gesellschaft  über  das  Ge- 
schäftsjahr 1919/1920  entnehmen  wir  die  folgenden 
Angaben : 

Es  war  Aufgabe  der  Gesellschaft  im  Berichts- 
jahr diejenigen  Mdlinahmen  durchzuführen  oder  vor- 
zubereiten, die  sich  aus  den  Schwierigkeiten  der 
deutschen  Wirtschaft  ergaben.  Ein  reichlicher  Auf- 
tragsbestand, der  noch  immer  im  Wachsen  war  und 
in  Zeiten  tatsächlicher  oder  angeblicher  Warenknappheit 
unerwünschte  Dimensionen  annahm,  erforderte  Ver- 
sorgung der  Läger  mit  Rohmaterial  tmd  ZiUieferungen, 
damit  die  Arbeit  nicht  stocke.  —  Die  Verfeinerungs- 
industrie war  vor  um  so  schwerere  Aufgaben  ge- 
stellt, als  ihre  Preisbildung  von  den  Rohstoffen,  von 
der  jeweiligen  Bewertung  der  Reichsmark  und  von 
der  Tarifbewegung  auf  dem  Arbeitsmarkt  ab- 
hängig war. 

Der  Absatz  ist  den  Mengen  nach  größer  als  im 
Vorjahr  und  weist  unter  den  veränderten  Qeldver- 
hältnissen  sehr  viel  höhere  Wertziffern  auf.  Zur 
Aufrechtcrhaltung  des  Umsatzes,  dir  entsprechend 
Bestände  an  Rohmaterialien  und  Halbfabrikaten 
fordert,   war   eine  Verbreiterung   der  finanziellen 


Grundlage  notwendig.  Im  November  1919  wurden 
M.  100  000  0(10  —  4'/2  %ige  Schuldverschreibungen, 
die  zum  Nennwert  rückzahlbar  und  vom  2.  Januar 
1929  an  zu  verlosen  sind,  begeben.  Am  8.  Mai  1920 
beschloß  die  aufoerordentliche  Generalversammlung 
die  damals  ei'  gehend  erläuterte  Transaktion,  in 
deren  Inircl  führung  unter  gleichzeitiger  Erhöhung 
des  Grundkapitals  um  M.  lOOGOOOOO,—  mit  Divi- 
dendenberechtigung vom  I.Juli  1^20  den  Aktionären 
der  Feiten  &  Guilltaume  Carlswerk  A.  G.  den 
Aktienumtausch  im  Verhältnis  von  3  :  2  angeboten 
wurden.  Es  wurden  M.  28  000  000,—  F.  &G.-  gegen 
M.  42  000  000,—  AEG-Aktien  getauscht,  wählend 
restliche  M.  58  000  000,—  an  Banken  begeben  wurden; 
davon  ist  ein  Posten  von  M.  25  0U0  00O,—  unter  aus- 
reichenden Vorsichtsmassregeln  in  den  Veremigten 
Staaten  festgelegt.  Die  Schlussabrethnung,  mit  der 
eine  Überweisung  des  Agioüberschusses  an  den 
ordentlichen  Reservefonds  verbunden  ist,  hat  noch 
nicht  stattgefunden.  Wegen  der  Begebung  von 
M.  2.SO  O00OO0,—  6  %  iger  Vorzugsaktien  darf  auf  die 
Beschlüise  der  aussero' deutlichen  Generalversamm- 
lung vom  11.  September  1920  Bezug  genommen 
werden.  Die  Begebung  ist  erkdigt  und  abgerechnet. 
Die  schon  im  Vorjahrsbericht  angedeutete  Ver- 
schmelzung unserer  Glühlampenfabrik  mit  denen  der 
Auergesellschaft  und  Siemens  &  Halske  A.-G.  zu 
einer  Osram  G.  m.  b  H.  Kommanditgesellschaft  hat 
stattgefunden  und  scheint  sich  zu  bewähren.  Die 
Vereinheitlichung  des  Werkstattbetriebes  und  des 
Verka4rfes  gehört  in  erster  Linie  zu  den  Aufgaben 
des  Gemeinschaftsunternehmens.  Währen  I  die  Pro- 
duktion der  Fabriken  in  der  ersten  Hälfte  des  Be- 
richtsjahres durch  Arbcitsunlerbrechungen  infolge  von 
Streiks,  Kohlenknappheit  und  Strommangel  zu  leiden 
hatte,  zeigte  sich  in  den  letzten  Monaten  eine  ge- 
wisse Stetigkeit  und  erhöhte  Arbeitslust.  Alle  Ab- 
teilungen der  App  iratefabrik  waren  andauernd  ausser- 
ordentlich gut  beschäftigt,  so  dass  Fabrikations- 
Erweiterungen  notwendig  waren.  Besonders  der 
Umsatz  in  Insiallaiionsmaterialien  und  Zählern  war 
sehr  lebhaft.  Auch  die  Maschinenfabrik  war  dauernd 
mit  Aufträgen  stark  versehen,  so  dass  zum  grossen 
Teil  mit  Doppelscliichten  gearbeitet  werden  musste. 
Ein  erheblicher  Raumbedarf  wurde  durch  Erwerb 
neuer  Fabrikationsstätten  befriedigt.  Es  wurden  im 
laufenden  Geschäftsjahr  Grundstück  und  Gebäude 
der  Maschinenfabrik  Obeischöneweide  A.-G.  gekauft, 
um  die  Fabrik  Uir  Transformatoren  und  Hoch- 
spannungsapparate dorthin  zu  verlegen.  In  Mülheim 
a.  d.  Ruhr  ist  eine  Reparaturwerkstatt  eingerichtet, 
um  die  Reparaturen  für  den  rheinisch-wistfälischen 
Industriebezirk  schnell  ausführen  zu  können.  Das 
Kabelwerk  Oberi-pree  ging  wieder  in  grö.-serem 
Masse  zur  Verarbeitung  von  Kupfer  über.  Ein  neues 
Kabelschutzsystein  wurde  mit  gutem  Erfolge  erprobt. 
Die  Abteilung  für  künstliches  Isoliermaterial  war  be- 
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sonders  gut  beschäftigt.  Die  Turbinenfabriit  baute 
eine  Reihe  grosser  Schiffsmaschi  eti,  insbesondere 
Ölmaschinen.  Fabrikation  und  Projei<tierung  von 
Dampfturbinen  waren  sichtlich  beeinfiusst  von  den 
Bestrebungen,  die  Grundsätze  rationeller  Wärme- 
wirtschaft für  die  Betriebe  nuizbar  zu  machen.  Die 
Hälfte  aller  bestellten  Maschinen  waren  Spezial- 
modelle  für  Abgabe  oder  Aufnahme  von  Niederdruck- 
dampf. Auch  im  Auslandsgeschäft  zeigte  sich  das 
wachsende  Interesse  an  derartigen  Spezialmaschinen. 
Im  Elekirostahl-  und  Walzwerk  wurde  der  Betrieb 
zunächst  mit  zwei  Elektrostahlöfen  begonnen  und 
das  Presswerk  in  Betrieb  gesetzt.  In  der  Porzellan- 
fabrik wurde  der  Bau  eines  weiteren  Ofens  in  Angriff 
genommen.  Im  direkten  Verkehr  mit  Belgien,  Eng- 
land, Frankreith  und  Italien  entwickelte  sich  Nach- 
frage nach  grossen  Maschmeneinheiten  für  Industrie- 
Kraftstationen,  Walzenantriebe  und  Gesamt-El,  ktri- 
fizierung  von  Industriewerken.  Aufträge  auf  Her- 
stellung von  Freileitungen  für  eine  Spannung  von 
100  000  Volt  gingen  u.  a.  von  den  Städtischen  Elek- 
trizitälswerken  Berlin,  von  den  Staailichen  Elektrizi- 
tätswerken Sachsens  und  vom  Bayeri-chen  Staat  ein. 
Grössere  Schaltanlagen  für  100  000  Volt  bestellten 
die  Gesellschaft  für  Kraftübertragung,  Berlin,  die 
Städtischen  Elektrizitätswei  ke  Leipzig  und  die  Deutsche 
Continental- Gas- Gesellschalt,  Dessau.  Für  die  Er- 
weiterung elektrischer  Kraftwerke  wurden  der  Ge- 
se.lschaft  Dampfturbinen  und  Umformer  mit  grösseren 
Leistungen  in  Auftrag  gegeben.  Quecksilber-Dampf- 


gleichrichter für  grössere  Leistungen,  'n Eisengehäusen, 
wurden  weiter  ausgebildet  und  im  Laufe  des  Geschäfts- 
jahres mehrere  Anlagen  in  Auftrag  erhalten.  Zum 
Schutz  von  Hochspannungsanlagen  gegen  die  Ge- 
fährdung durch  Erdschlussiröme  finden  die  Erdschluss- 
spulen nach  Professor  Petersen  grosse  Verbreitung. 
Die  im  B  trieb  mit  solchen  Erdschlusspolen  ge- 
sammelten Erfahrungen  bestätigen  ihre  gute  Schutz- 
wirkung; ihr  Einbau  gestattet  eine  wesentliche  Ein- 
schränkung der  bisher  in  Hochspannungsanlagen  üb- 
lichen Überspannungs  Schutzvorrichtungen.  Die  un- 
günstigen Betriebsergebnisse  der  Strassenbahnen 
haben  bewirkt,  dass  der  Bedarf  wesentlich  zurück- 
gegangen ist.  Neubauten  kommen  zurzeit  wie  gar 
nichc  in  Frage.  Dagegen  beginnt  sich  das  Geschäft 
auf  dem  Gebiete  der  elektrischen  Vollbahnen  zu 
entwickeln,  besonders  nach  dem  Ausland.  Es  wurden 
eine  j^rössere  Anzahl  von  eleklrischi'n  Lokomotiven 
nach  Schweden  teils  geliefert,  teils  sind  sie  noch  im 
Auftrag. 

Die  Dampf-Lokomotivenabteilung  war  noch  vor- 
wiegend mit  Ausbesserungsarbeiten  von  Lokomotiven 
für  die  deutschen  Eisenbahnen  beschäftigt,  hat  aber 
auch  grössere  Aufträge  für  neue  Lokomotiven  über- 
nommen. Die  AEG  Schnellbahn  hat  ihre  Bauten  ein- 
gestellt und  führt  nur  Sicherungsarbeiten  aus.  Sie 
liegt  im  Rechtsstreit  mit  der  Stadt  Berlin,  die  den 
Weiterbau  verlangt.  Eine  einstweilige  Verfügung, 
die  hierzu  zwangen  sollte,  ist  vom  Kammergericht 
aufgehoben  worden. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen. 

21h.     S.  48  523.      Siemens^-  Schuckert- 

Werke   ü.  m.  b.  H.,    Siemensstadt    b.  Berlin. 

Elektrischer  Heizkörper. 
12  m.    L.  46  620.    Rudolf  L  i  n  k  ni  e  y  e  r ,  Barby 

a.  d.  Elbe.    Verfahren  zur  Heisteilung  von  rohem 

Aluminiumsuifat. 
21h.    M.  64  413,    E  d  u  a  r  d  M  e  y  s  t  r  e  ,  Lausanne, 

Schweiz.    Widerstandskörper  für  die  elektrische 

Beheizung  von  Flüssigkeiten. 
12a.    H.  75  066.    Fa.  R.  H  ü b  n  e  r ,  Züllichau,  Mark. 

Ein-  oder  mehrteilige  Blase  für   Destillier-  und 

Rektifizierapparate. 
21h.  A. 31  249.  Ak  t  i  e  n  g  e  s  e  1 1  sch  a  f  t  Brown, 

Boveri  &  Cie.,   Baden,  Schweiz;    Vertr.:  R. 

Boveri,  Mannheim -Käferthal.  Elektrischer  Heiz- 
widerstand. 

Erteilungen, 

12  n.  315  656.  Consortium  für  etektro- 
c  h  e  m  i  s  c  h  e  I  n  d  u  s  t  r  i  e  G  m  b.  H.,  München, 
Verfahren  zur  elektrolytischen  Darstellung  von 
üuecksilberoxyd  aus  Quecksilber. 

21b.  306  358.  Dr.  H  e  i  n  r  i  c  h  T  r  a  u  n  &  S  ö  h  n  e , 
vormals  Harburger  Gummi-Kamm -  Co., 
Hamburg.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Sammler- 
kasten. 

21b.  308  584.  Apparate-Bau-  und  Ver- 
t  r  i  e  b  s  -  A  k  t.  -  G  e  s.,  Hamburg.  Akkumulatoren- 
gefäss. 

2 1  b.  307  685.  Accumulatorenfabrik  Wilhelm 
Hagen,  Soest  i.  W.  Polschutz  elektrischer 
Sammler  mit  Zelluloidka  ten. 

21b.  309  242.  Wilhelm  Keil,  Berlin,  Boyen- 
str.  14.  Zusatz  zur  Depolarisatiunsmassc  von  gal- 
vanischen Elen,  en  ten. 

21b,  315  556.  Dr.  W.  Friedrich,  Berlin-Lank- 
witz, Berncastlerstr.  14.  Galvanisches  Element  mit 
ungelöteier,  aus  Blech  gerollter  Zinkelektrode. 


21  b.  308  585.  S  i  e  m  e  n  s  &  H  a  1  s  k  e  Akt.-Ges., 
Siemensstadt  b.  Berlin.  Elektrolyt  für  Brennstoff- 
elemente hoher  Temperatur. 

21b.  315  592,  Dipl.-lng.  Ernst  Noll,  Frank- 
furt a.  M.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Blei- 
schwammelektroden 

21b.  306  359.  W,  C.Hera  eus,  G.  m.  b.  H., 
Hanau  a.  M.  Unedelmetall-Legierungen  für  Thenrio- 
elemente,  die  Chrom  und  Nickel  enthalten. 

21h.  315^^32.  Paul  Schneider,  Frankfurt 
a.  M..  Aystettstr.  8.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Heizwiderständen. 

21h.  315  886.  Wilhelm  Grundhöfer, 
Willich,  Bahnhofstr.  25.  Einrichtung  zum  Anzeigen 
eines  bevorstehenden  Stahldurchbruches  bei  elek- 
trischen Induktionsöfen. 


Gebrauchsmuster. 

21h.  713  729.  Elektra-Lindau  Ges.  m- 
b.  H,,  Lindau  i.  B,    Elektrisches  Heizelement. 

42i.  713  880,  H  a  n  s  S  c  h  m  i  d  k  o  n  z  ,  Mannheim. 
Pyrometer  für  Küchenzwecke. 

21b.  714  564.  Ferdinand  Christ,  Berlin- 
Schöneberg,  Apostel- Paulus-Str.  21  22.  Galvanische 
Battferie  in  Form  eines  dreiseit  gen  Pris  »s. 

21h.  714  868.  Er  i  ch  &  G  raetz,  Berlin.  Band- 
förmiger Widerstandskörper  für  elektrische  Heiz- 
und  Regulierzwecke. 

21h.  715  028.  E.  Pever,  Brege^z  a.  Bodensee; 
Vertr:  Dipl.-lng  S.  F.  Fels,  Pat-Anw.,  Berlin 
SW61 ,  Widerstandsdraht  für  elektrische  Heizkörper. 

21b.  716213.  Element-  u,  Batteriebau 
Luck  &  Co.,  Neukölln.    Galvanisches  Element. 

21c.  715  540,  Otto  Grassmann,  Velbert. 
Befestigungsplatte  für  eektrische  Installations- 
gegenstände. 

21h.  715  315.  Gottfried  Schuster,  Dachau 
b.  München,  Schleissheimerstr.  30.  Elektrischer 
Bettwä.mer. 
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ÜBER  EINEN 

Von  Witold 

N  e  r  n  s  t  hat  seinerzeit  einen  neuen  Wärme- 
satz aufgestellt ').  aus  welchem  das  Prinzip  der 
Unerreichbarkeit  des  absoluten  Nullpunktes 
folgt,  der  Nernstsche  Satz  wird  sogar  als  der 
dritte  Hauptsatz  bezeichnet.  Es  wird  auch  an- 
genommen, daß  die  Zahl  der  Wärmesätze  schon 
erschöpft  sein  soll.-  Die  chemischen  Er-^chei- 
nungen  sind  u.  a.  von  den  thermodynamischen 
und  Strahlungserscheinungen  abhängig,  man 
könnte  deswegen  auf  eine  gewisse  Beziehung 
zwischen  diesen  letzteren  schliessen.  In  den 
thermodynamischen  Erscheinungen  spielt  die 
Temperatur  eine  wesentliche  Rolle;  mit  der  Er- 
höhung der  Temperatur  eines  Körpers  wird 
gleichzeitig  sein  Energieinhalt  vergrössert,  und 
umgekehrt,  mit  sinkender  Temperatur  wird  der 
Energieinhalt  kleiner,  die  thermodynamische 
Energie  Et   ist  eine  Funktion  der  Temperatur, 

E,  -  f  (T) 
da  ein  absoluter  Nullpunkt  besteht, 

Tmin  =  To  O 

so  ist  bei  To  die  thermodynamische  Energie 
Et  gleich  Null. 

El  =  O 

die  Nullpunktsenergie  Eo  ist  nur  durch  Strah- 
liingsenergie  bestimmt  (innere  Energie). 

Die  chemische  Verwandtschaft  ist  auch  eine 
Funktion  der  Temperatur,  die  Reaktionsfähigkeit 
ist  bei  absolutem  Nullpunkt  gleich  Null, 

')  Vergl.  z.  B.  W.  Nernst:  Die  theoretischen  und 
experimentellen  Orundlagen  des  neuen  Wärmesatzes. 
Halle  1918. 


Kosperowicz. 

Rtu         Rniin        O  Tniin  0 

steigt  mit  der  Temperatur  bis  zu  einem  Optimum 

Popt  =  X  V  Topt 

und  fällt  dann  bis  zu  einem  Minimum 

Pl  inax  ~  Pmin  =r=  0         Tma.\  4-  • 

In  gewisser  Analogie  lässt  sich  ein  Tempe- 
raturmaximuin  aufstellen, 

wie  es  „edle'  Gase  gibt,  so  kann  auch  jedes 
■  Element  bei  einer  genügend  tiefen  oder  hohen 
Temperatur  „edel"  sein.  Es  ist  naheliegend, 
das  Verhalten  def*^  Materie  bei  weiterer  Er- 
höhung der  Temperatur  zu  verfolgen.  Wenn 
die  absorbierte  Energie  grösser  als  die  inneren 
Kräfte  des  Atoms  ist, 

labs  '■  llnn 

so  muss  auch  ein  Zerfall  der  Materie  stattfinden 
im  Sinne  eines  neuen  Gleichgewichtes. 

Die  moderne  Strahlungstheorie  ist  jedoch 
u.  a.  auf  den  Begriff  der  Strahlungstemperatur 
aufgebaut,  eine  jede  Strahlung  besitzt  eine  ge- 
wisse Temperatur,  welche  durch  das  thermo- 
dynamische Gleichgewicht  zwischen  der  Strah- 
lung und  Materie  von  bestimmter  Temperatur 
ermittelt  wird.  Da  heim  Zerfall  der  Materie 
kein  Gleichgewicht  vorhanden  ist,  so  ist  an- 
scheinend T  -  T 

1  s         1  m  (maxi 

wobei  Ts  die  Temperatur  der  Strahlung  und 
Tm  (ma\)  die  maximale  Temperatur  der  Materie 
bedeutet,  was  aber  die  klassische  Theorie  nicht 
erklären  kann,  weil  nach  ihr 

Ts  =  Tin 
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ist.  Die  auf  der  Thermodynamik  sich  stützende 
Strahlungstheorie  ist  in  ihren  Grundlagen  To  und 
Tma.x  beschränkt,  da  außer  einem  thermischen 
Nullpunkte  To  auch  ein  thermischer  Höchst- 
punkt Tmax  besteht.  Ausserhalb  dieser  Grenzen 
sind  keine  chemischen  und  thermischen  Er- 
scheinungen möglich.  Diese  Erscheinungen 
spielen  sich  ab  zwischen  den  Grenzen  To  und 
Tmax,  die  Richtung  der  Vorgänge  kann  durch 
Betrachtung  ihrer  Wahrscheinlichkeit  untersucht 
werden.  Analog  zu  den  klassischen  Verteilungs- 
funktionen (Maxwell  u.  a.)  oder  auch  der 
Planckschen  Formel  kann  man  annehmen,  dass 
jeder  chemische  und  thermische  Vorgang  einen 
wahrscheinlichsten  Zustand  besitzt  oder  bestrebt 
ist,  ihn  zu  erreichen,  wobei  dieser  Zustand  in 
jedem  Sinne  endlich  ist.  Eine  Abweichung  von 
diesem  Zustand  ist  möglich  und  findet  auch 
statt,  dagegen  mit  dem  Wachsen  der  Ab- 
weichung wird  ihre  Wahrscheinlichkeit  kleiner, 
bis  bei  den  Grenzen  To  und  Tmax  die  Wahr- 
scheinlichkeit w  gleich  Null  wird 

WTo  =^  0  WTmax  =  O 

Man  kann  also  mit  thermodynamischen 
Mitteln  diese  beiden  Grenzen  nicht  erreichen. 
Wie  man  sieht:  der  eine  Teil  dieses  Salzes 
deckt  sich  mit  dem  Satz  'von  der  Unerreichbar- 
keit des  absoluten  Nullpunktes,  es  besteht  aber 
auch  ein  anderer  Grenzsatz:  es  gibt  eine 
thermodynamische  Höchsttemperatur  Tmax  4=  ^ 
welche  man  mit  thermodynamischen  Mitteln 
nicht  erreichen  kann.  Eine  Vorrichtung,  welche 
das  Temperaturgefälle 

Tmax  —  T 

etwa  nach  der  Beziehung 

Tmax  —  T 
Tmax 

vollständig  ausnützt,  ist  unmöglich,  ebenso- 
wenig eine,  welche  das  gesamte  Gefälle 

Tniax  ■  Tmin 

bzw. 

Tmax  —  To 
Tmax 

ausnützt,  ist  nicht  durchführbar.  — 


Diese  thermodynamischen  Sätze  bilden  einen 
Teil  eines  allgemeinen  Energiesatzes.  Ausser- 
halb der  Grenzen  To  und  Tmax  ist  Strahlungs- 
energie vorhanden,  man  kann  diese  Sätze  auf 
die  eigene  Strahlungstemperatur  ausdehnen, 
wobei  also  die  Strahlung  eine  „Temperatur" 
auch  ausserhalb  der  thermodynamischen  Tem- 
peratur aufweist.  Die  Strahlung  besitzt  eine 
Temperatur  zwischen  den  Grenzen 

Ts  (o)  und  Ts  (ma!t) 

welche  mit  keinem  Mittel  erreicht  werden 
können.  Da  aber  diese  Temperaturgrenz^ 
ausserhalb  der  thermischen  Temperaturgrenzen 
liegen, 

Ts  (o)  <  Tt  (o)  Ts  (m»x)  >  Tt  (max) 

so  ist  die  Frage  naheliegend,  ob  man  die  ther- 
mischen Temperaturgrenzen  nicht  mit  Hilfe  von 
Strahlungserscheinungen  übertreten  kann.  Diese 
Frage  kann  ohne  weiteres  bejaht  werden,  weil 
die  Überschreitung  der  oberen  thermischen 
'Grenze  durch  die  Radioaktivität  und  Materie- 
zerfall schon  längst  bekannt  ist.  Es  ist  also 
eine  Vorrichtung,  auf  den  Strahlungserschei- 
nungen fussend,  möghch,  welche  die  Über- 
schreitung der  thermischen  Temperaturgrenzen 
To  —  Tmax  unter  Arbeitsleistung  gestattet. 

Der  eben  aufgestellte  allgemeine  Energie- 
satz und  alle  anderen  Teilsätze,  also  der  Satz 
von  dem  wahrscheinlichsten  Zustand  der 
Strahlung  mit  den  Grenzbedingungen  Ts  (o)  und 
Ts  (max)  und  der  thermodynamische  Satz  mit 
den  Grenzbedingungen  Tt  (o)  und  Tt  (max)  und 
der  Wahrscheinlichkeit  der  Verschiebung  des 
Zustandes  innerhalb  dieser  Grenzen  dürfte  einen 
gewissen  Einfluss  auf  die  bekannten  Haupt- 
sätze ausüben,  Es  sei  hier  nur  auf  eine  Folge- 
rung hingewiesen,  dass  die  Energieverhältnisse 
im  Strahlungsfelde  keineswegs  einer  Formu- 
lierung des  ersten  Hauptsatzes  a  priori  bedürfen, 
für  den  Ausbau  der  Theorie  ist  die  Annahme 
genügend,  dass  die  Energie  des  Strahlungsfeldes 
dem  Zufall  unterworfen  ist  und  durch  eine  Zu- 
fallsfunktion (in  der  Art  der  Maxwell  sehen 
Verteilungsfunktion)  gegeben  ist. 


ELEKTRISCHE  TEMPERATÜRMESSER. 


Die  übrigen  Teile  der  Thermo- 
elementarmatur und  ihre  konstruktive 
Durchbildung  sind  von  geringerer  Bedeutung. 
Bei  der  hier  vorliegenden  Ausführungsform 
(Abb.  2)  endigt  das  Schutzrohr  in  einen  metal- 
lenen Anschlusskopf  mit  einem  im  Scharnier 
gelagerten  Deckel  mit  einfachem  Schraubver- 


(l'ortsetzung.) 

schluss  (Abb.  2  a,  b).  Das  auf  solche  Weise 
für  die  Vornahme  von  Reparaturen  bequem 
zugängliche  Innere  enthält,  wohlverwahrt 
gegen  Verschmutzung  und  Nässe,  zwei  isolierte 
Klemmen,  die  den  Anschluss  der  Elementenden 
an  die  Zuleitungen  zum  Messapparat  vermitteln. 
In  dem  Kopf  wird  das  Quarz-  bzw.  Marquardt- 
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b  c 
Abb.  2,    Armicning  iIcs  Tberinoi-Ienunls. 

aussenrohr  mit  Hilfe  eines  kleinen  Flansches 
gehalten.  Um  das  Schutzrohr  in  einer  Ofen- 
wandung ohne  Bruchgefalir  befestigen  zu 
können,  schliesst  sich  an  den  Kopf  ein  kurzes 
I-isenrohr  an,  aus  dem  die  Quarz-  oder  Mar- 
quardtdoppelrohre  frei  herausragen  (Abb.  2c 
und  3a).  Möchte  man  diese  noch  durch  ein 
Hisenrohr  schützen,  so  verwendet  man  dazu 
zweckmässig  ein  gewöhnliches,  am  Ende  offenes 
oder  geschlossenes  Gasrohr  (Abb.  3bj,  in  das 
das  Elementschutzrohr,  je  nach  Umständen  mit 
kurzem  oder  langem  Eisenrohr,  eingeschoben 


..\bb.  i. 

f-,inbaii  armicricr  riicnuocl  emcn  I  e  in  senkrechter  .'^Icllung. 


wird.  Ein  derartiges  Gasrohr  kann  mit  ziemlich 
geringen  Kosten  ersetzt  werden,  wenn  es  unter 
der  reduzierenden  oder  oxydierenden  Ein- 
wirkung der  Umgebung  nach  einiger  Zeit 
schadhaft  geworden  ist  und  zu  zerbrechen  droht. 
Natürlich  muss  der  Ersatz  stets  rechtzeitig  vor- 
genommen werden,  bevor  der  Bruch  eintritt, 
damit  nicht,  zumal  bei  horizontalem  Einbau, 
zugleich  mit  dem  Eisenrohr  die  übrige  Armatur 
des  Elements  zerbricht  und  dieses  selbst  ver- 
loren geht.  Wegen  dieser  Gefahr  und  wegen 
der  Unannehmlichkeit  des  öfteren  Auswechseins 
verzichten  viele  lieber  ganz  auf  den  Eisen- 
schutz und  ziehen  es  vor,  ihn  durch  zweck- 
mässige Auswahl  der  Einbausteile  im  Ofen 
und  durch  erhöhte  Sorgfalt  im  Betriebe  über- 
flüssig zu  machen. 

In  Verbindung  mit  Marquardtdoppelrohren 
bietet  das  umschliessende  Eisenrohr  noch  den 
X'ofteil.  dass  es  die  Marquardtrohre  vor  den 
ihnen  gefährlichen  plötzlichen  Temperatur- 
änderungen behütet,  z.  B.  wenn  beim  ÖffiTen 
der  Ofentür  ein  kalter  Luftzug  eindringt  und 
die  Elementarmatur  trifft.  Wo  diese  Gefahr 
vorliegt,  wegen  zu  schneller  Abnutzung  aber 
ein  Eisenrohr  nicht  empfehlenswert  ist,  umgibt 
man  das  Marquardtrohr  mit  einem  Rohr  aus 
Schamotte  (Abb.  3  c),  und  zwar  aus  einer 
hochwertigen,  feuerfesten  und  widerstandsfähigen 
Schamottemasse.  Auch  Rohre  aus  Silit  sind 
wegen  ihrerHitzebeständigkeit  und  mechanischen 
Festigkeit  zu  empfehlen. 

Vertikale  Anordnung  ist  gegenüber  der 
horizontalen  zu  bevorzugen,  weil  dabei  am 
wenigsten  zu  befürchten  ist,  dass  sich  die 
glühenden  Rohre  infolge  ihres  Eigengewichtes 
durchbiegen.  Damit  die  Elementlötstelle  mit 
Sicherheit  die  zu  messende  Temperatur  an- 
nimmt, muss  ein  mindestens  10  bis  20  cm 
langes  Ende  des  Schutzrohres  jener  Temperatur 
ausgesetzt  sein.  Doch  ist  diese  Forderung 
nicht  immer  vereinbar  mit  bester  Betriebs- 
sicherheit, die  unter  allen  Umständen  an  erster 
Stelle  angestrebt  werden  soll.  Deswegen  ist 
es  auch  nicht  immer  möglich,  mit  dem  Thermo- 
element gerade  bis  zu  derjenigen  Stelle  vor- 
zudringen, deren  Temperatur  hauptsächlich 
interessiert.  Das  darf  aber  trotzdem  kein  An- 
lass  sein,  die  thermoelektrische  Temperatur- 
kontrolle als  zwecklos  gänzlich  zu  unterlassen. 
In  jedem  Falle  stehen  die  Temperaturen,  die 
an  den  verschiedenen  Stellen  eines  Ofeninnern 
herrschen,  miteinander  im  Zusammenhang,  und 
dem  Fachmann  ist  in  vielen  Fällen  aus  dem 


54 


Heft  6 


Temperaturverlauf  an  einer  Stelle  ein  Rückschluss 
auf  die  Temperatur  an  anderer  Stelle  erlaubt, 
l-'r  wird  sich  also  mit  Rücksicht  auf  die  Be- 
triebssicherheit damit  begnügen,  die  Temperatur 
da  zu  messen,  wo  sich  das  Termoelement  sicher 
und  ohne  dieüefahr,  dass  es  z.B.  beim  Beschicken 
des  Ofens  abgebrochen  wird,  anbringen  lässt. 
Man  setzt  das  Element  hinter  einen  Pfeiler 
(Abb.  4a)  oder  ordnet  es  in  einer  schon  vor- 
handenen oder  für  den  Zweck  besonders  aus- 
gesparten Mauernische  an.  In  manchen  Fällen 
vermeidet  man  ein  Heraustreten  des  Element- 
rohrendes über  die  Wandfläche  an  exponierter 
Stelle  durch  eine  kleine,  nischenartige  Aus- 
sparung nach  Art  der  Abb.  4b. 


Abb.  4.   Geschützter  Einbau  von  Thorinoelenienteii. 

Alle  erwähnten  Umstände  ergeben,  dass  für 
die  Thermoelemente  eine  Länge  von  0,85  m  bis 
höchstens  1,25  m  stets  völlig  ausreichend  ist. 
Eine  grössere  Länge  wäre  schon  mit  Rücksicht 
auf  die  zunehmende  Zerbrechlichkeit  der  Quarz- 
und  Marquardtrohre  und  die  Schwierigkeit,  der 
die  Fabrikation  übermässig  langer  Rohre  aus 
diesen  Materialien  begegnet,  nicht  zu  empfehlen, 

Wo  es  irgend  angängig  ist,  soll  man  Thermo- 
element-Schutzrohre der  beschriebenen  Art 
dauernd  an  ihrer  Stelle  lassen  und  sie  nicht 
unnötig  ein-  und  ausbauen,  um  bald  hier,  bald 
dort  zu  messen.  Der  Einbau  mehrerer  Ele- 
mente in  eine  Reihe  von  Öfen  oder  an  ver- 
schiedenen Stellen  grosser  Öfen  bietet  gegen- 
über der  Übertragung  eines  einzelnen  Elements 
von  einer  Stelle  zur  andern  nicht  nur  den  Vor- 


teil grösserer  Bequemlichkeit,  sondern  erspart 
manche  Reparaturkosten  und  ist  deswegen  trotz 
höherer  Anschaffungskosten  zu  empfehlen,  auch 
da,  wo  er  nicht  schon  zum  Zwecke  dauernder 
Registrierung  notwendig  ist. 

Jedoch  sind  auch  transportable  Hand- 
pyrometer erforderlich,  z.  B.  um  die  Tem- 
peratur von  Metallschmelzen  im  Qiessticgel  zu 
messen.    Die  Abbildung  5  zeigt  eine  Spezial- 


Abb.       Winkclförnii gebogenes  Sdnil/rohr 

konstruktion  für  diesen  Zweck,  bei  der  besonders 
auf  die  Möglichkeit,  schnell  zu  messen,  Rück- 
sicht genommen  ist.  Von  dem  winkelförmig 
gebogenen  Schutzrohr  wird  der  vertikale  Ein- 
tauchschenkel aus  einem  nackten  Quarzdoppel- 
rohr gebildet,  da?,  wie  bereits  erwähnt,  oft 
wiederholte  kurzzeitige  Erhitzung  bis  etwa 
1500»  C  verträgt.  Das  bequem  auswechselbare 
Quarzrohr  erhitzt  sich  beim  Einsenken  in 
das  flüssige  Metall  sofort,  und  die  Wärme 
dringt  sehr  schnell  bis  zur  Thermoelementlöt- 
stelle vor.  , 

Besondere  Beachtung  erfordert  die  A  n  - 
schluss  klemmen  -  Temperatur  am 
Thermoelement.  Die  mit  dem  Thermoelement 
gemessene  Temperatur  ist  noch  nicht  ohne 
weiteres  die  interessierende  Temperatur  an  der 
heissen  Lötstelle,  sondern  die  •  Temperatur- 
differenz zwischen  jener  und  den  Anschluss- 
enden des  Elements.  Erst  wenn  man  dafür 
sorgt,  dass  diese  sich  auf  normal  niedriger, 
gleicher,  konstanter  Temperatur  befinden,  sind 
beobachtete  und  gesuchte  Temperatur  gleich. 
Nun  ist  es  aber  sehr  häufig  nicht  möglich,  die 
Anschlussklemmen  völlig  aus  dem  Bereich  der 
z.  B.  von  einem  Ofen  ausgehenden  Hitze  zu 
rücken.  Bei  Thermoelementen  aus  wohlfeilem 
Material  bietet  sich  dann  die  Möglichkeit,  das 
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Thermoelement  über  den  Anschlusskopf  hinaus 
durch  Verwendung  von  Anschlussleitungen  aus 
demselben  Material,  aus  dem  das  Element  an- 
gefertigt ist  beliebig  bis  zu  einer  Stelle  zu 
verlängern,  deren  Temperatur  der  genannten 


Abb.  ().   Tragoares  Millivoitmeter. 


Forderung  genügt.  Bei  Thermoelementen  aus 
kostspieligen  Edelmetallen,  wie  Platin- Platin- 
rhodium, schliesst  der  hohe  Metallpreis  dieses 
Hilfsmittel  aus.  Derselbe  Effekt  wird  aber 
erzielt,  wenn  man  Leitungen  zwar  nicht  aus 
dem  gleichen  Material,  aber  aus  Drähten  ver- 
wendet, die  gegeneinander  die  gleiche  Thermo- 
kraft  besitzen  wie  Platin  gegen  Platinrhodium, 
ohne  dass  sie  dabei  widerstandsfähig  gegenüber 
hohen  Temperaturen  zu  sein  brauchen.  Die 
Firma  Siemens  6:  Halske  ist  in  der  Lage,  solche 
sogenannten  Kompensalionsleitungen  zur  Ver- 
längerung von  Platinrhodium  -  Elementen  zu 
liefern.  Dadurch  ist  es  möglich,  der  Verwen- 
dung von  wassergekühlten  Anschlussköpfen 
aus  dem  Wege  zu  gehen. 

(Fortsetzung  folgt. 


REFERATE. 


Die  elektrische   Schweissung   in  Amerika 

(General  Eelectric  Review  Bd.  21,  H.  12).  Bei 
den  ersten  Versuchen  der  Verwendbarkeit  der 
elektrischen  Punktschweissung  für  starke  Bleche 
baute  man  in  Amerika  einen  Transformator  von 
2000  KVA  Leistung  mit  einer  Stromstärke  von 
100  000  A  bei  20  V  Sekundärspannung  und 
schloss  ihn  an  einen  Motorgenerator  von  .SüO 
bis  6000  KVA  Leistung  an.  Die  Elektroden  der 
Schweispvorrichtung  standen  nominal  unter 
einem  Druck  von  .36  t,  und  ergab  sich,  dass 
1,3  bis  19  mm-Bleche  einen  Scliw eissdruck  von 
rund  <)000  bis  14  000  kg  erfordern  bei  2.5  bis 
50  000  A  Schweissstrom.  Schwierig  war  es  für 
die  Ausführung  von  starken  Punklschweissungen 
die  geeigneten  Punktschweisselektroden  zu 
finden,  da  mit  ausserordentlich  hoher  Strom- 
dichte zu  rechnen  war  und  hohem  Schweiss- 
druck. Die  verschiedensten  Metalle  wurden 
durchgeprobt,  aber  schliesslich  wieder  Kupfer 
als  Elektrodenmaterial  genommen  und  die 
Kupferelektroden  als  zylindrische  Stengel  kon- 
struiert, wobei  zur  Verminderung  des  Ver- 
brauches der  Elektroden  dies«. Iben  mit  Kupfer- 
kappen von  etwa  .3  mm  Stärke  versehen 
wurden. 

Es  wurden  dann  auf  Grund  der  erfolgreichen 
Versuche  Spezialmaschinen  konstruiert  für  den 
amerikanischen  Schiffsbau,  für  den  Waggonbau 
u.  ä.  Zwecke  wie  für  schwere  Punktschweiss- 
arbeiten  in  der  sonstigen  Fabrikation.  Die 
Punktverbindung  soll  im  Gegensatz  zur  bis- 
herigen Nietung  eine  bedeutend  höhere  Festig- 
keit ergeben.  Wenig  ausgeführt  wird  scheinbar 
in  Amerika  die  elektrische  Stumpfschweissung 
für  grosse  Querschnitte,  in  ausgedehntem  Masse 
aber  die  elektrische  Lichtbogenschweissung  für 
die  Reparatur  von  Stahl-,  Grau-  und  Metall- 
gussstücke. Meist  werden  Blechschweissungen 
ausgeführt  mittels  Metallelektroden  nach  dem 


S  1  a  V  i  a  n  0  f  f  sehen  Verfahren,  wobei  der  eine 
Pol  der  Stromquelle  an  dem  zu  schweissenden 
Stück  liegt,  der  andere  in  der  Handelektrode, 
in  die  ein  Metallstab  eingespannt  ist.  Der 
Lichtbogen  bildet  sich  zwischen  Eisenstab  und 
Schweissstück,  als  Zusatzmaterial  dient  der 
Metallstab,  dabei  wird  auch  Wechselstrom  ver- 
wandt und  dies  führte  zu  grossen  Debatten, 
welche  Stromart,  ob  Wechsel-  oder  Gleichstrom, 
für  derartige  Lichtbogenschweissung  geeigneter 
ist.  Als  Schweisselektroden  nehmen  die  Ameri- 
kaner für  die  Wechselstrom  •  Lichtbogen- 
schweissung besonders  präparierte  Elektroden, 
für  diejenige  mit  Gleichstrom  überzogene  wie 
unüberzogene  Metallelektroden.  Die  Gleich- 
strom-Lichtbogen-Spannung ist  wie  bei  uns 
15—45  V  je  nach  der  Schweissstromstärke  von 
100—300  A,  für  die  Wechselstromschweissung 
etwa  50--9()  V.  Als  Elektrodenmaterial  eignet 
sich  norwegisches  oder  schwedisches  Eisen, 
Tongandraht,  Armgodraht,  Roeblingscher,  glän- 
zender, hartgezogener  Schweissdraht  der  Zu- 
sammensetzung für 
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Stahlblech 

Draht 

Kohlenstoff  .... 

0.25 

0.049-  0.185 

Mangan  

0.40 

0.021-0.561 

Phosphor   

0.025 

0.025—0.037 

Silizium  

0.000 

0.08  —  Spuren 

Schwefel  

0.028 

0.097-0.038 

Nach  dem  S  1  a  v  i  a  n  o  f  f  -  Verfahren  wird 
die  elektrische  Lichtbogenschweissung  angewandt 
im  .  Schiffbau  zum  Schweissen  der  Aussenfront 
der  Schiffe,  wobei  die  Platten  entweder  über- 
lappt oder  stumpf  verschweisst  werden  und 
keine  Undichtigkeiten  aufweisen.  Mit  Metall- 
elektroden erfolgt  die  Lichtbogenschweissung  an : 
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in  mm 

Schweißart 

Amp. 

m/p 

Schweiß- 
länge in 
m  pro 
Kohle 

1.58 

Hand 

37 

3.657 

2.743 

1.58 

Maschine 

50 

7.315 

4.267 

4.91 

Hand 

50 

3.657 

2.133 

4.91 

Maschine 

65 

7.315 

3.352 

Mittels  Lichtbogens  erreicht  die  durchschnitt- 
liche Festigkeit  stumpf  geschweisster  Nähte  etwa 
90  "o  des  vollen  Materials  und  kann  bei  Ver- 
stärkung durch  Laschen  bis  100%  des  vollen 
Bleches  betragen  (bei  dreifach  genieteten  Stessen 
etwa  70  %).  Dabei  verringern  sich  die  Kosten 
gegenüber  denen  beim  Nieten  um  mindestens 
60  %. 


Zum  Schluss  noch  einige  interessante  Daten 
überLichtbogenschweissung  mit  Metallelektroden: 
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mm 
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1.58bis 
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0.76bis 

—  2.15 
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4.76 
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3.35 
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Auf  die  Angaben  des  Verfassers  über  Kasten, 
mit  Lichtbogen  geschweisst,  verweise  ich  im 
Original.  Dr.  Bl. 


PATENTBESPRECHUNöEN. 


Elektrischer  Heiz-  und  Beleuchtungsapparat.  Ae  r  o  z  o  n  - 

Fabrik,  G.  &  B.  Sternberg  in  Berlin.  D.  R.  P. 
311  485. 

Elektrischer  Heiz-  und  Beleuchtungsapparat,  bei 
dem  eine  Wärme  entwickelnde,  elektrische  Lampe 
von  einem  Gehäuse  umschlossen  wird,  dessen  obere 
Fläche  als  flache  Heizplatte  ausgebildet  ist  und  sich 
dicht  über  der  Lampe  befindet,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  die  Seitenvvände  des  Gehäuses  aus 
durchscheinendem  Material,  aus  Glas,  Porzellan  odgl. 
bestehen. 

Verfahren  zum  Auswaschen  körniger  Filtermaterialien 
mittels  Druckluft  und  Wasser.  Karl  Morawe 
in  Berlin-Friedenau.  D.  R.  P.  311  593. 
Verfahren  zum  Auswaschen  körniger  Filler- 
materialien  mittels  Druckluft  und  Wasser,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Mengen  und  Drücke  der 
verwendeten  Waschmittel  im  einzelnen  oder  insgesamt 
der  jeweiligen  Korngrösse  und  Schichthöhe  des 
Materials  entsprechend  dem  während  des  Wasch- 
vor^anges  wechselnden  Widerstand  im  Filtermaterial 
von  Hand  oder  selbst'.ätig  verändert  werden,  derart, 
dass  die  dem  Filtermaterial  durch  die  Waschmittel 
jeweils  erteilte  Aufwärtsgeschwindigkeit  für  eine  aus- 
reichende Waschung  derselben  genügt,  für  ein  Mit- 
reissen  von  Material  nach  der  Schlammleitung  aber  un- 
zureichend ist,  wobei  eine  bestimmte  zur  Ableitung 
des  losgelösten  Schlammes  dienende  Wassermenge 
dauernd  durch  das  Filtermaterial  geleitet  wird. 


Elektrischer  Lichtbogenofen  mit  einem  oder  mehreren 
Heizräumen.    Ivar  Rennerfeit  in  Djursholm, 
Schweden.    D.  R.  P.  31 1  645. 
Elektrischer    Lichtbogenofen    mit    einem  oder 
mehreren  Heizräumen  zur  Aufnahme  c'cr  zu  erhitzenden 
Gegenstände  und  einem  von  diesem  oder  diesen  ge- 
trennten  Lichtbogenraum,    dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Trennung   des  Lichtbogenraumes   von  dem 
Heizraum  bzw.  den  Heizräumen  curch  ein  besondert?, 
zweckmässig  schwer  schmelzbar(S  und  pulverförmiges 
Widerstandsmaterial  erfolgt,  wobei  die  Elektroden  in 
dem  Lichtbogenraum   derart   angebracht  sind,  dass 
ihre  Lieh' bogen  von  <  iesem  Widerstandsmaterial  ge- 
schlossen werden. 


Vorrichtung  zur  elekt  o-osmotischen  Entwässerung. 

Elektro  -Osmose  Akt.  -Ges.  (Graf 
Schwerin  Gesellschaft)  in  Berlin.  D.  R.  P. 
311663. 

Vorrichtung  zur  elektro-osmotischen  Entwässerung 
pflanzlicher,  tierischer  oder  mineraliscl.er  Substanzen, 
dadurch  gekennzeichnet,  das?  eine  oder  mehrere 
Füllöffnungen  auf  den  die  Entwässerungsräume  be- 
stimmenden Elektrotienflächen  zentral  oder  in 
gleichmässiger  Verteilgung  angeordnet  sind. 

Einrichtung    zur    Kühlung    der  Transformatoren 
elektrischer    Induktionsöfen    mittels  Gebläseluft. 

Günter  B  r  ü  s  1 1  e  i  ii  in  Düsseldorf-Oberkassel. 

D.  R.  P.  311  698. 
Einrichtung  zur  Kühlung  der  Transformatoren 
elektrischer  Induktionsöfen  mitteis  Gebläseluft,  ge- 
kennzeichnet durch  eine  in  die  Windleitung  einge- 
schalti-te  Umsteuerung,  durch  welche  die  gewöhnlich 
von  unten  nach  oben  durch  den  Transformator  ge- 
blasene Luft,  nach  Bedarf  auch  umgekehrt,  von  oben 
nach  unten  hindurchgeleitet  werden  kann. 

Verfahren  zum  Beschicken  geschlossener  elektrischer 
Öfen,  bei  welchen  das  Beschickungsmaterial  entlang 
der    Elektrode    zugeführt   wird.  Bosnische 
EIcctricitäts  -  Actienge  Seilschaft  in 
Wien.    D.  R.  P.  311  721. 
Verfahren  zum  Beschicken  geschlossener  elek- 
trischer Öfen,  bei  welchen  das  Beschickungsmalerial 
entlang  der  Elektrode  zugeführt  wird,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  die  Muterialzufuhr  nicht  in  Gestalt 
einer  zusammenhängenden   Materialsäule  geschieht, 
sondern  portionsweise  derart  erfolgt,  dass  die  jedes- 
mal zugeführle  Menge  an  der  Elektrode  durch  den 
freien  Ofenraum  auf  das  im  Ofen  angehäufte  Material 
herabfällt. 

Elektrisch  geheizter  Tiegelofen  für  Mehrphasenstrom. 

Aktiengesellschaft  Brown,  Boveri 
&  Cie.  in  Baden,  Schweiz.  D.  R.  P.  311802. 
Elektrisch  geheizter  Tiegelofen  für  Mehrphasen- 
strom, dessen  Tiegel  von  unter  seinem  Boden  er- 
zeugten elektrischen  Lichibögen,  deren  Anzahl 
mindestens  der  Phasenzahl  entspricht,  geheizt  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  unmittelbar  unterhalb 
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des  Tiegels  eine  neutrale  ringförmige  Eieictrode  an- 
gebracht isi,  deren  Ringrauni  einen  Teil  der  Licht- 
bögen aufnimmt,  welche  zwischen  ihr  und  den  unter 
ihr  angeordneten,  gemeinsam  beweglichen,  stangen- 
förniigen  Elektroden  entstehen. 

Aluminiumkochgefäss   mit  elektrischer  Beheizungs- 
vorrichtung.  Maria  Elisabeth  Albrecht 
geb.  Hutmacher  in  Frankfurt  a.  M.  und  die 
Minderjähr  gen    Ilse  Albrecht    und  Nora 
Albrecht,  vertreten  durch  den  \  ormund  Hein- 
rich Albrecht  in  Hannover.     D.  R.  P.  311966. 
Aluminiumkochgefäss  mit  elektrischer  Beheizungs- 
vorrichtung,  dadurch   gekennzeichnet,  dass  in  den 
topfförmigen  Hohlraum  eines  auf  dem  Boden  des 
Kochgefässes  mit  seinem  Rand  wa^ser-  und  lufidicht 
befestigten  Blechzylinders  ein   zweiter  topfförmiger 
Körper  hineinge-tülpt  ist,  der  an   seinem  unteien 
Rand   mit  dem   freistehenden  Rand   des  am  Koch- 
gefäss  befestigten  Blechzylinders  verfalzt  ist  und  die 
Heizkörper  zwischen  den  ebenflächigen  Bodenleilen 
der  Topfkörper  eingepreßt  erhält. 


Verfahren  zur  Herstellung  von  flüchtigen  Cyanver- 
bindungen.      Axel    Rudolf    L  i  n  d  b  1  a  d  in 
Ludvika,  Schweden.    D.  R.  P.  311  864. 
Verfahren  zur  Her?tel'ung  von  flüchtigen  Cyan- 
verbindungen  aus  natürlichen  oder  künstlichi  n  Alkali- 
silikaten,  Stickstoff  uad  Kohle  oder  anderen  Reduktions- 
mitteln, im  elektrischen  Ofen,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  der  Beschickung  ein  Zuschlag  von  Kalk  oder 
kalkhaltigen  basischen  Verbindungen  gegeben  wird. 


Verfahren  zur  Gewinnung  von  sauerstofffreien  Argon- 
gemischen  Gesellschaft  für  Linde's 
B  i  s  m  a  s  c  h  i  n  e  n  A.  G.  in  Höllriegelskreuth  bei 
München.    D.  R.  P.  311  958. 

Verfahren  zur  Gewinnung  von  sauerstofffreien 
Argongemischen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
gemäss  Patent  301  940  gewonnenen,  an  Argon  ange- 
reicherten Gasgemische  zwecks  Entfernung  des 
Sauerstoffs  mit  über  den  Schmelzpunkt  erhitztem 
Kalium  oder  Natrium  bzw.  deren  Legierungen  in 
Berührung  gebracht  werden. 


GESCHÄFTLICHES. 


Apotheker  Rey  und  Robert  Polonie  Büro  für 
angewandte  Chemie  Be. lin-Wilmersdorf.  Die  Liqui- 
dation ist  beendet.    Die  Firma  ist  erloschen. 

Norddeutsches  Metallwerk  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin. 

Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Kaufmann  Daniel 
Andresen  in  Berlin  ist  zum  Liquidator  bestellt. 
Die  Prokuren  des  Friedrich  Müller  und  Im  anz 
T  i  p  p  n  e  r  sind  erloschen. 

Omnichemle  Gesellschaft  m.  b.  H.  Durch  Be- 
schluss  ist  der  Sitz  nach  Berlin-Steglitz  verlegt,  in 
Teltow  bei  Berlin  besteht  eine  Zweigniederlassung. 

Ottomar  Papsch,  Metallwarenfabrikation,  Berlin- 
Schöneberg.  Inhaber  ist  Ottomar  Papsch,  In- 
genieur, Berlin  -  Schöneberg.  Geschäftszweig  ist 
Metallwarenfabrik  —  elektr.  Beleuchtungskörper  usw. 
Das  Geschäftslokal  befindet  sich  Luitpoldstrasse  30. 

Dr.  Ing.    Alexander    Pfeiffer,  Charlottenburg, 

Inhaber  ist  Dr.  Alexander  Pfeiffer,  Diplom- 
Ingenieur,  ebenda.  Die  Firma  beschäftigt  sich  mit 
Fabrikorganisalion,  Fabrikeinrichtung,  Fabrik  itions- 
material,  Gutachten,  Vertretungen,  Konstruktionen. 
Das  Geschäftslükal  ist  Mominsenstr.  2. 

Prigge  u.  Brimberg  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin- 
Schöneberg.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der 
Einkauf  und  Verkauf  von  Rohstoffen,  Maschinen  und 
Lebensmitteln  im  eigenen  Namen  oder  als  Vermittler 
im  In-  und  Auslande.  Das  Stammkapital  beträgt 
20  000  M.  Geschäftsführer  sind  Kaufmann  Erich 
Prigge  in  Berlin,  Kaufmann  Hans  Brimberg 
in  Berlin.  Die  Gtsell.-chaft  wird  durch  einen  oder 
mehrere  Geschäftsführer  vertreten.  Sind  mehrere 
Geschäftsführer  bestellt,  so  erfolgt  die  Vertretung 
durch  2  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäfts- 
führer in  Gemeinschaft  mit  einem  Prokuristen.  Es 
ist  ein  Aufsichtsrat  bestellt. 

Raetz  &  Co.  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand 
des  Unternehmens  ist  der  Handel  mit  chemisch-tech- 
nischen Produkten,  be?onders  Oelen  und  Fetten  für 
den  industriellen  Bedaif,  und  mit  technischen  Er- 
zeugnissen, besonders  aus  der  Metallindustrie,  vor- 
wiegend der  agentur-  und  kommissionsweise  Vertrieb 
dieser  Waren.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M. 
Geschäftsführer  ist  Kaufmann  Udo  Raetz,  Char- 


lottenburg. Sind  mehrere  Geschäftsführer  bestellt, 
so  erfolgt  die  Vertretung  durch  zwei  Geschäftsführer 
oder  durch  einen  Geschäftsführer  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Prokuristen. 

Rheinische  Stahl-  &  Metallwerke,  Leichtlingen, 
mit  Zweigniederlassung  Berlin-Schöneberg.  Die  Pro- 
kura des  Karl  \V  e  i  d  n  e  r  ist  erloschen. 

Eduard  Rippert,  Maschinen-  und  Metallwaren- 
fabrik Düren  mit  Zweigniederlassung  zu  Berlin.  In- 
haber ist  Eduard  Rippert,  Kaufmami  und  Fa- 
brikant, Düren  Einzelprokuristen  sind:  Hubert 
G  e  r  t  e  n  n  e  ,  Düren,  Alfred  S  c  h  u  1  e  r  ,  Neukölln. 

Sapro  —  Gesellschaft  zur  Verwertung  chemischer 
Produkte  m.  b.  H.  zu  Charlottenburg.  Gegenstand 
des  Unternehmens  ist  die  gewerbliche  Ausnutzung 
des  Sapropel  sowie  anderer  chemischer  Produkte 
und  der  Betrieb  der  hiermit  unmittelbar  oder  mittel- 
bar zusammenhängenden  Geschäfts.  Das  Stamm- 
kapital beträgt  20  000  M.  Geschäftsführer  ist  Kauf- 
mann Paul  Lehmann,  Charlottenburg. 

Willy  Schulz  u.  Co.,  Technische  Bedarfsartikel, 
Berlin.  Offene  Handelsgesellschaft.  Gesellschafter 
sind:  Willy  Schulz,  Kaufmann,  Berlin,  Frau  Ida 
N  o  1 1  e  ,  geb.  D  e  u  b  e  r  t ,  ebenda. 

Paul  Schulze,  Metallwarenfabrik,  Berlin.  Inhaber 
ist  Paul  Schulze,  Fabrikant,  Berlin. 

Eduard  A.  Simon  Technisches  Büro,  Vertrieb 
technischer  Bedarfsartikel,  Berlin.  Inhaber  ist 
Eduard  Adolf  Simon,  Diploiu-Ingenieur,  Berlin. 

Stahlwerke  Rieh.  Lindenberg  Aktiengesellschaft 
mit  dem  Sitze  in  Remscheid  und  Zweigniederlassung 
in  Berlin.  Die  Zweigniederlassung  in  Berlin  ist  auf- 
gehoben; die  Firma  ist  hier  gelöscht. 

Technische  Gesellschaft  für  Handel  und  Industrie 
m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  der  Betrieb  technisch  industrieller  Anlagen  und 
und  aller  damit  zusammenhängenden  Geschäfie.  Das 
Stammkapital  beträgt  60  000  M.  Geschäftsführer  ist 
Direktor  August  Wolf,  Berlin-Wilmersdorf.  Sind 
mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so  erfolgt  die  Ver- 
tretung durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen 
Geschäftsführer  in  Gemeinschaft  mit  einem  Proku- 
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risten.  Die  Gesellschaft  kann  auch  durch  zwei 
Prokuristen  gt meinschaftlich  vertreten  werden.  Die 
Schäftsführer  sind  berechtigt,  mit  sich  selbst,  sei  es 
im  eigmen  Namen  oder  als  Vertreter  eines  dritten, 
Rechtsgescl  afle  für  die  Gesellschaft  abzuschliessen. 

Technochemie  Gesellschaft  für  Herstellung  und 
Verwertung  technischer  und  chemischer  Erzeugnisse 
m.  b.  H.  zu  Berli: -Pankow.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens ist  die  Herstellung  und  Verwertung  tech- 
nischer und  chemischer  Erzeugnisse  und  der  Ab 
schluss  der  damit  \'erbundeneu  Handelsgeschäfte. 
Das  Stanunkapital  beträgt  30  000  Mark.  Geschäfts- 
führer ist  Ingenieur  Julius  T  h  i  c  c  k  e  ,  Berlin- 
Pankow. 

Teer  und  Chemische  Produkte  Gesellschaft  m. 
b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Teer-  und 
chemischen  Produkten.  Das  Stanunkapital  beträgt 
20  000  M.  Geschäftsfühler  find  Kaufmann  Ernst 
Kienlin,  Berlin,  Kaufmann  Robert  W  o  1  f  e  r  s  , 
Charlottenburg  (stellvertretender  Geschäftsführer). 
Sind  zwei  oder  mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so 
erfolgt  die  Vertretung  durch  je  zwei  Geschäftsführer 
oder  durch  einen  üesthäftsführer  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Prokuristen.  Der  Geschäftsführer  Ernst 
Kienlin  und  der  stellvertretende  Geschäftsführer 
Robert  Wolfers  sind  jeder  allein  zur  Vertretung 
der  Gesellschaft  ermächtigt. 

„Thoran  Gesellschaft  m.  b.  H."  in  Friednchs- 
hagen  bei  Berlin.  Der  Zweck  der  Gesellschaft  ist 
-  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Thoran,  da- 
neben soll  die  Herstellung  und  der  Verliieb  anderer 
chemisch-technisch-  und  chemisch-pharmazeutischer 
Präparate,  sowie  Grosshandel  mit  chemischen  Er- 
zeugnissen und  Erwerb  gleichartiger  oder  ähnlicher 
Unternehmungen  und  Beteiligung  an  solchen  Gegen- 
stand des  Unternehmens  sein.  Das  Stammkapital 
beträgt  20  000  Mark.  Geschäfisführer  sind  die  Kauf- 
leute Hugo  W  0  1  f  f  imd  Erich  W  o  1  f  f ,  sämtlich 
zu  Friedrichshagen.  Sind  mehrere  Geschäftsführer 
bestellt,  so  erfolgt  die  Vertretung  durch  zwei  Ge- 
schäftsführer. 

Thormann  &  Co.  G.  m.  H  zu  Berlin.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  die  Errichtung  und  der 
Betrieb  eines  Handelsgeschäfts,  welches  sich  mit 
dem  Erwerb  der  Fabrikation  und  dem  gewerbs- 
mässigen Vertrieb  von  Eisenkonstruktionen  und 
Apparatebau  befasst.  Das  Stammkapital  beträgt 
90  000  M.  Geschäftsführer  ist  Rittmeister  a.  D. 
Oskar  Michel.  Berlin-Lichterfelde. 

Transimer,  Gesellschaft  Transithandel,  Import 
und  Export  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  die  Ausfuhr  von  Maschinen,  Eisen- 
kurzwaren, Automobilzubehörteilen,  Bureaubedaifs- 
artikeln,  elektrotechnischen  Artikeln  und  chemischen 
Produkten,  sowie  die  Einfuhr  von  Lebensmitteln. 
Das  Stammkapital  beträgt  20  000  Mark.  Geschäfts- 


führer ist  Handelskammerdirektor  Dr.  Semen 
M  e  r  i  n  ,  Genf. 

Vereinigte  Magnesia-Co.  und  Ernst  Hildebrandt 
Aktiengesellschaft  zu  Berlin-Pankow  und  Zweig- 
niederlassung zu  Berlin  unter  der  Firma:  Ver- 
einigte Magnesia-Co.  u.  Ernst  Hilde- 
brandt Aktiengesellschaft  (Vesta- 
Werke):  Gemäss  dem  schon  durchgeführten  Be- 
schluss  der  Aktionärversammlung  ist  das  Grund- 
kapital um  300  000  M.  erhöht  und  beträgt  jetzt 
1  200  000  JVl.  Ferner  die  in  derselben  Versammlung 
noch  beschlossene  Abänderung  der  Fassung  der 
Satzung. 

Vertrieb  chemischer  und  technischer  Produkte 
G.  m.  b.  H.  zu  Berlin-Wilmersdorf.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  der  Einkauf  und  Verkauf  chemischer 
und  technischer  Waren  und  Artikel  aller  Art  sowie 
die  Übernahme  von  Vertretungen  in  solchen  Artikeln. 
Das  Stammkapital  beträgt  20  000  Mark.  Geschäfts- 
führer sind  Kaufmann  ,  Emil  Fenske,  Berlin- 
Wilmersdorf.  Kapitänleutnant  Otto  Gerke,  Berlin. 
Der  Geschäftsführer  Emil  Fenske  kann  die  Ge- 
sellschaft allein  vertreten,  der  Geschäftsführer  Otto 
Gerke  ist  nur  zusammen  mit  dem  Geschäftsführer 
Emil  Fenske  vertretungsberechtigt. 

Paul  Wagenknecht  &  Co.,  Ingenieurbureau  für 
elektrische  Licht-  und  Kraftanlagen,  Berlin-Neukölln. 
Die  Firma  lautet  jetzt :  Paul  Wa-genknecht 
&  Co.  Inhaber  ist  jetzt:  Rudolf  E  i  s  e  n  s  c  h  m  i  d  t , 
Ingenieur,  Spandau-Siemensstadt.  Die  Prokura  des 
Paul  W  a  g  e  n  k  n  e  c  h  t  ist  erloschen. 

Werkstätten  für  Präcisions-Mechanik  und  Optik 
Carl  Bamberg  zu  Berlin  -  Friedenau.  Reinhold 
T  0  e  p  f  e  r  ,  Potsdam,  ist  Gesamtprokura  mit  einem 
anderen  Prokuristen  erteilt. 

Werkzeug-  und  Fabrikbedarf  Handelsgesellschaft 
m.  b.  H.  zu  Berlin-Lichtenberg.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  die  Herstellung,  der  Ankauf  und 
der  Vertrieb  von  Fabrikbedarf  aller  Art,  insbesondere 
auch  von  Werkzeugen.  Das  Stammkapital  beträgt 
50  000  M.  Geschäftsführer  ist  Kaufmann  Max  Quappe 
in  Danzig. 

Wichmann  &  Co.  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist:  Der  Betrieb  einer 
mechanischen  Werkstatt  und  der  Vertrieb  der  darin 
hergestellten  oder  verwandter  fremder  Erzeugnisse 
im  In-  und  Auslande.  Das  Stammkapital  beträgt 
20  000  M.  Geschäftsführer  ist  Kaufmann  Erhard 
Wichmann  in  Berlin.  Einzelprokuristen  sind: 
Herbert  W  i  c  h  m  a  n  n  ,  Berlin,  Georg  N  e  u  m  a  n  n , 
Berlin. 

Wolfmium  Gesellschaft  für  elektrischen  Bedarf 
m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  elektrischen 
Beleuchtungsartikeln  sowie  elektrischen  Maschinen 
und  Apparaten  aller  Art.  Das  Stammkapital  beträgt 
20  000  M.  Geschäftsführer  ist  Kaufmann  Willi 
Rosen  bäum,  Berlin-Wilmersdorf. 


BUCHERBESPRECHUNGEN. 


Technischer  Literaturka'ender  2.  Ausgabe  1920  Ver- 
lag von  R.  Oldenbourg,  München-Berlin. 
Der  vom  Oberbibliothekar  im  Reichspatentamt 
Dr.  Paul  Qito  herausgegebene  technische  Literatur- 
kalender liegt  nunmehr  in  zweiter  Auflage  vor.  Es 
ist  ein  ausserordentlich  verdienstvolles,  aber  auch 
mühseliges  Werk,  das  der  Verfasser  hier  unter- 
nommen hat,  handelt  es  sich  doch  darum,  die  tech- 
nischen Schriftsteller  der  Gegenwart  zu  ermitteln 


und  sie  sowie  ihre  Werke  in  möglichst  lückenloser 
Folge  zusammenzustellen.  Gegenüber  der  ersten 
Auflage  hat  sich  der  Umfang  beträchtlich  erweitert, 
sind  doch  nicht  weniger  als  tausend  neue  Namen 
hinzugekommen  und  des  weiteren  gibt  eine  Toten- 
tafel Aufschluss  über  die  während  des  Zeitraumes  1918 
bis  Januar  1920  Verstorbenen.  Bei  jedem  einzelnen 
der  erwähnten  Schriftsteller  sind  Wirkungskreis, 
Adresse,  Geburtsort  und  sonstige  persönliche  An- 
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gaben  von  allgemeinem  Interesse,  des  weiteren  sind  der 
Ausbildimgsgang  sowie  die  Gebiete  angegeben,  auf  die 
sicii  die  scliriflstellerische  Tätigi<eit  erstreckt.  Dann 
folgen  die  einzelnen  Werke   und  zwar  sowohl  die 
besonderen  Veröffentlicliungen  wie  auch  jene  Werke, 
an  denen   der  Betreffende  als  Mitarbeiter  tätig  war. 
Bei  den   einzelnen  Werken  ist  wieder  das  Jahr  des 
Erscheinens  angegeben  und  es   sind   auch  sonstige 
nähere  Mitteilungen  gemacht,   wo  solche  notwendig 
erscheinen.    Ganz  besondere  Beachtung  verdient  der 
dritte  Teil.    Hier  sind  die  verschiedenen  Gebiete  der 
Technik  in  alphabetischer  Reihenfolge  angeführt  und 
es  sind  bei  jedem  die  Namen  derjenigen  technischen 
Schriftsteller  zusammengestellt,  die  sich  auf  ihm  be- 
reits literarisch  betätigt  haben.    Bei  der  großen  Zahl 
der  Gebiete  und  der  großen  Anzahl  der  Schriftsteller 
liegt  hier  eine  ausserordentlich  mühselige  Arbeit  vor 
und  man   muss  die  Opterfreudigkeit  bewundern,  mit 
der  sich  der  Verfasser  dieser  Arbeit  unterzogen  hat. 
Jedenfalls   aber  hat  er  sich   damit  den   Dank  aller 
derer  erworben,  die  entweder  selbst  auf  technischem 
Gebiete  literarisch  arbeiten  oder  die  sich  Rat  erholen 
wollen,  wer  auf  einem  bestimmten  Zweige  der  Tech- 
nik für  derartige  Arbeiten  in  Betracht  kommt.  Da- 
durch können  manche  Beziehungen  angeknüpft,  kann 
manches    wertvolle   Zusammenwirken  herbeigeführt 
werden.    Wie  wir  uns  durch  eine  Anzahl  von  Stich- 
proben überzeugten,    scheint  das  Buch    von  weit- 
gehender Vollständigkeit  zu  sein.    Bs  stellt  eine  Ver- 
öffentlichung dar,  der  allerseits   die   weiteste  Ver- 
breitung zu  wünscht n  ist. 

Bein,  Dr.  Willy.  Das  chemische  Element,  seine  Wand- 
lung und  sein  Bau  a  s  Ergebnis  der  wissenschaft- 
lichen Forschung.  Mit  34  Figuren  im  Text.  Leip- 
zig und  Berlin  1920.  Vereinigung  wissenschaft- 
licher Verleger  Walter  de  Grujter  &  Co. 
Die  Erörterungen  über  das  Atom  ziehen  sich 
seit  den  Zeiten  der  alten  griechischen  Philosophen 
durch  die  Jahrtausende  hindurch  bis  in  die  Neuheit 
fort.  Man  glaubte  geraume  Zeit  hindurch,  dass  sie 
mit  Dalton  zum  endgültigen  Abschluss  gebracht  worden 
seien  und  doch  war  die  Daltonsche  Atomtheorie  nur 
eine  Stufe  auf  dem  Wege  zur  Erkenntnis,  die  erst 
in  neuester  Zeit  wieder  eine  Förderung  erfuhr,  deren 
Ertrag  grösser  und  bedeutsamer  ist  als  alles  zu- 
sammengenommen, was  die  Vergangenheit  schuf.  Ob 
die  Lösung  gefunden  ist  oder  ob  auch  hier  nur  der 
Auftakt  zu  einer  neueren  weiteren  Entwiv;klung  vor- 
liegt —  —  wer  vermöchte  dies  gegenwärtig  zu 
sagen.  Jedenfalls  aber  ist  ein  Ruhepunkt  erreicht 
und  wie  der  Wanderer  gern  zurückblickt  auf  den 
Weg,  den  er  zurückgelegt  hat,  so  erscheint  es  auch 
auf  dem  Gebiete  der  Lehre  vom  Atom  angebracht, 
alles  das  im  Zusammenhang  an  uns  vorübf rziehen 
zu  lassen,  was  im  Laufe  der  Zeiten  den  Aufbau  der 
Atomtheorie  und  die  mit  ihr  in  Zusammenhang  stehende 
Lehre  von  den   Elementen  bildete.    Der  Verfasser 


hat  sich  der  dankenswerten   Aufgabe  unterzogen, 
dieses  Geb'et  von  seinen  Anfängen,  an  in  ausführ- 
licher und  streng  wissf  nschafllicher  Weise  zu  be- 
handeln.   Es  ist  ganz  erstaunlich,  welche  Fülle  von 
Literatur  er  zu  seiner  schwierigen  Arbeit  herange- 
zogen und  in  wie  vollständiger  und  doch  kritischer 
Weise  er  sie  benutzt  hat.    Ein   Meisterwerk  muss 
die  Leistung  bezeichnet  werden,  die  darin  liegt,  diesen 
reichhaltigen  Stoff  im  Rahmen  dieses  343  Seiten  um- 
fassenden  Werkes  unterzubringen,  dem  sich  dann 
noch  ein  äusserst  ausführliches  Sach-  und  Nanien- 
verzeichn  s  sowie  ein  Verzeichnis  der  Tilelabkürzungen 
und  sonstiger  Abkürzungen  abschliesst,  so  dass  der 
Umfang  des  ganzen  Buches  auf  360  Seiten  aufteigt. 
Die  Darstellung  beginnt  mit  einer  geschichtlichen 
Einleitung  und  geht  von  den  chemischen  Erfahrungen 
in  prähistorischer  und  vorklassischer  Zeit  aus.  Es 
folgen   die  ersten    chemischen   Theorien   des  vor- 
klassischen Altertums,  die  Ansichten  der  griechischen 
Denker,  die  Herrschaft  der  Aristotelischen  Lehre  und 
ihr  Sturz    So  schreitet  die  Behandlung  des  Stoffes 
bis  zu  Dalton  vor,  dessen  Atomtheorie  nach  allen 
Richtungen  hin  beleuchtet  wird,  wobei  der  Verfasser 
auch  auf  die  Genauigkeit  der  Atomgewichte,  auf  ihre 
Eindeutigkeit,  auf  die  physikalischen  Methoden  zu 
ihrer  Festlegung  usw.  eingeht.     Dann   findet  die 
chemische  Ähnlichkeit  und  Verwandtschaft  der  Ele- 
mente und  es  findet  des  weiteren  das  periodische 
System  seine  Schilderung.    In  folgerichtigem  Aufbau 
schreitet  dann  die  Darstellung  unterstützt  durch  eine 
ganze   Anzahl   von  Abbildungen,    Tabellen,  Kurven 
und  Berechnungen  bis  zu  den  neuesten  Ergebnissen 
dieses  Gebietes  fort,  um  erst  m:t  Beginn  des  Jahres  1920 
abzuschliessen.    Heutzutage,  wo  die  neue  Erkenntnis 
über  die  Elemente,   wo  insbesondere  der  Zerfall  des 
Atoms  und  die  Wandelbarkeit  der  Grundstoffe  im 
Vordergrund  des  Interesses  stehen,  nmss  dieses  Werk 
als  ein   in  jeder   Hinsicht  zeitgemässes  bezeichnet 
werden.  .  Es  verdient  umsomehr  die  Beachtung  aller 
Leser,  als  es  eine  erschöpfende  und  dabei  doch  klare 
und  nicht  allzusehr  in  Einzelheiten  sich  verlierende 
Behandlung  des  Gebietes  gibt.    Man  muss  es  dem 
Verfasser  lassen,  dass  er  es  verstanden  hat,  hier  em 
Werk  zu  schaffen,  das  im  vollsten  Sinne  des  Wortes 
jedem  etwas  bieten  wird,  sowohl  dem,  der  sich  nur 
über  die  Entwicklung  und   den  jetzigen  Stand  der 
Elementen-Frage   unterrichten   will   wie  auch  dem- 
jenigen, der  das  Material  zu  selbsttätigen  Forschungen 
sucht  und  es  hier  i  isbesondere  auch  in  den  Literatur- 
übersichten in  handlicher  Zusammenstellung  findet. 

Roth,  A.  (Aus  Natur  und  Geisteswelt  Band  391). 
Grundlagen  der  Elektrotechnik.  Dritte  Auflage. 
13. — 18.  Tausend.  Mit  70  Abbildungen.  Leipzig 
und  Berlin  1920.  Verlag  von  B.  G.  Teubner. 
Preis  kart.  M;*2.8C,  geb.  M.  3.50  und  100 'ii 
Teuerungszuschlag. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen. 

40c.  S.  46  480.  Siemens  &  Halske  Akt.-Ges., 
Siemensstadt  b.  Berlin.  Verfahren  zur  elektro- 
lytischen Raffination  zinnhaltiger  Legierungen. 

21b.  V.  13  886.  Elektrizitätsgesellschaft 
C  ä  s  a  r  V  0  g  t  G.  m.  b.  H.,  Berlin.  Polableitung 
für  elektrische  Elemente  und  Batterien. 

2lh.  M.  63268.  M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  O  e  r  1  i  k on, 
Oerlikon,  Schweiz.  Isolierende  Zwischenlage  zur 
Trennung  nackter  Heizwiderstände. 


40a,    K.  64  091.    ..  K  o  h  1  c  u  n  d  E  r  z  "  G.  m.  b.  H. 

Essen,  Ruhr.     Verfahren  zur  aluminothermischen 

Gewinnung  von  Zink  und  Korund. 
21h.  M.  65895.  M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  Oerlikon, 

Oerlikon,  Schweiz    Elektrische  Heizeinrichiung  für 

Dampf-  oder  Wasserkessel. 
21h.    B.  88  201.     Adolf  Baer,    Berlin.  Molz- 

strasse  29.    Selbstunterbrecher  für  elektrisch  be- 
heizte Geräte. 
2Ih.     C.   27  233.     Lauritz  Christiansen, 

Kopenhagen.     Elektrische    Heizvorrichtung,  ins- 
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besonderi;  für  Plätteisen  mit  optischem  Signal  zum 
Anzeigen  der  Stromführung  des  Heizkörpers. 
40c.  J.  18  429.  Henry  Charles  Morris 
I  n  g  e  b  e  r  g  ,  Sandviken  pr.  Kristiania,  Norwegen. 
Verfahren  zur  elektrolytischen  Herstellung  von 
Metallen  mit  Hilfe  geschmolzener  Elekirolyte. 

Erteilungen. 

12i.  31Ö  137.  Deutsche  Gold-  &  Silber- 
Scheide-Anstalt  vorm.  R  0  e  ß  1  e  r  ,  Frank- 
furt a.  M.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Alkali- 
amid  aus  Ammoniak  und  Alkalimetallen  bei  er- 
höhter Temperatur. 

12a.  316  490.  Fa.  Carl  Francke,  üeschäfts- 
stelle  Berlin,  Berlin.  Eingemauerte  und  von  Heiz- 
gasen umspülte  drehbare  Retorte. 

1 2d.  316  444.  Elektro-Osmose  Akt.  -  Ges. 
(Graf  Schwerin  Gesellschaft),  Berlin.  Vorrichtung 
zur  elektro-osmotischen  Entwässerung. 

12d.  316  494.  Elektro-Osmose  Akt. -Ges. 
(Graf  Schwerin  Gesellschaft),  Berlin.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Zuführung  des  Gutes  bei  elektro- 
osmotischen  Entwässerungsapparaten. 

12e.  316  497.  V  i  k  t  o  r  Z  i  e  r  e  n  ,  Berlin-Friedenau, 
Saarstr.  6.  Hohlkörper  als  Füllmaterial  für  Ab- 
sorptions-  und  Reaktionstürme. 

1 2e.  316  498.  S  i  e  m  e  n  s  -  S  c  h  u  c  k  e  r  t  w  e  r  k  e 
G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Isolator  für 
elektr  sehe  Gasreiniger. 

1 2e.  316  703.  Siemens-Schuckert  werke 
G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Elektruden- 
anordnung  für  elektrische  Niederschlagsanlagen. 

12k.  316  502.  Elektrizitätswerk  Lonza 
A  k  t.  -  G  e  s.,  Basel.  Verfahren  zur  Oxydation  von 
Alkalisulfiten  zu  Alkalisulfaten. 

18a.  316  597.  Dr.  Wilhelm  Pip,  Darmstadt, 
Herdwig  99.  Verfahren  zur  elekt  olytischen  Ge- 
winnung von  metallischem  Eisen  unmittelbar  aus 
Erzen. 

18b.  31(.748.  Allgemeine  Elektrizitäts- 
Gesellschaft,  Berlin.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  reinem  Eisen  oder  reinen  Eisen- 
legierungen in  Pulverform. 

2ld.  316510.  Allgemeine  Elektrizitäts- 
Gesellschaft,  Berlin.  Gehäuse  für  elektrische 
Maschinen. 

21d.  316  717.  Siemens-Schuckert  werke 
G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Verfahren 
zur  Bewicklung  der  schnell  umlaufenden  Polräder 
elektrischer  Maschinen. 

21g,  310  132.  Ur.  Eri  ch  F.  H  u  th  G.  m.  b.  H., 
Berlin.  Glühkathodenröhre  mit  relativ  zum  Faden 
auf  entgegengesetzter  Seite  der  Anode  angeord- 
neter Sieuerelektrode. 

21g.  316  363.  Fa.  C.  H.  F.  Müller,  Hamburg. 
Mit  reiner  Elektronenleitung  arbeitendes  Relais 
mit  elektrisch  glühbarem  Gitter  zwischen  Anode 
und  Kathode. 

21h.  316  603.  Marc  Lieiigme,  Bern,  Schweiz. 
Verfahren  zum  Verschliessen  von  Quarzröhren,  die 
elektrische  Heizelemente  enthalten. 

21h.  316449.  „Elektra"  G.  m.  b.  H.  Fabrik 
elektrischer  Heiz-  und  Kochapparate,  Bregenz, 
Österreich.  Kastenförmiger  elektrisch  beheizter 
Kochherd  mit  deckelartiger  Herdplatte. 

42i.  316  667.  Hermann  Sandvoss,  Frank- 
furt a.  M.,  Passavantstr.  13.  Thermostatische 
Steuervorrichtung. 

I2d.  305  512.  Elektro-  Osmose  -Ak  t. - 
Ges.  (Graf  Schwerin  Gesellschaft),  Berlin.  Ver- 
fahren zur  Verdrängung  von  Flüssigkeiten  in  Sub- 
stanzen durch  andere  Flüssigkeiten  mit  Hilfe  der 
Elektroosmose. 


12i.  316  997.  Dr.  Aschkenasi,  Berlin,  Bam- 
berger Str.  4.  Herstellung  von  hochprozentigen 
Persalzen. 

21b.  317  001.  Arthur  Steuding,  Gross- 
tabarz i.  Thür.  Presse  zur  Herstellung  von  Beutel- 
elektroden. 

21c.  316808.  Fa.  L.  Reimann,  Berlin.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Widerstandsmassen 
aus  Metallpulvern. 

21h.  316  946.  Fa.  Hecla  S.  A.,  Chaux-de-Fonds, 
Schweiz.   Elektrischer  Kachelofen. 

Gebrauchsmuster. 

21h.  716  590.  Deutsche  Schweiss- 
maschinen-  Fabrik  Fässler  &  Co., 
Berlin -Schöneberg.  Vorrichtung  zur  Erzielung 
eines  erschütterungsfreien  schnellen  Arbeiteus  einer 
mechanisch  angetriebenen  elektrischen  Punkt- 
sch  Weissmaschine. 

21h.  716592.  P e  t  e r  F ä s s  1  e r ,  Berlin-Wilmers- 
dorf, Landauer  Str.  16.  Schaltvorrichtung  für  eine 
hydraulisch  betätigte  elektrische  Punktschweiss- 
maschine. 

21h.  716593.  P  e  t  e  r  F  ä  s  s  1  e  r  ,  Berlin-Wilmers- 
dorf, Landauer  Str.  16.  Hydraulisch  betätigte 
elekti  ische  Punktschweissmaschine. 

21h.  716618.  E  1  e  k  t  r  0  s  t  a  h  1  G.  m.  b.  H., 
Remscheid-Hasten.  Abdeckvorrichtung  für  den 
Zwischenraum  zwischen  Elektrode  und  Kühlring 
bei  elektrischen  Öfen. 

21h.  716639.  Fa.  A  u  g  u  s  t 'S  c  h  a  e  f  f  e  r,  Frank- 
furt a.  M.  Heissluftleitungsanordnung. 

21h.  716  646.  „Vea"  Vertrieb  Elek- 
trischer Apparate  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 
Elektrischer  Universalbrat-  und  Kochapparat,  gleich- 
zeitig als  Heizofen  verwendbar. 

21h.  716  940.  Kurt  Wieter,  Hirschbeig 
i.  Schles.  Heizscheibe  mit  eingebautem  Regulier- 
schalter. 

21h.  716  945.  Loewenstein  &  Hecht,  Berlin. 
Elektrischer  Flüssigkeitssieder. 

21h.  717  368.  A  1 1  g  e  m  e  i  n  e  E  1  c  k  t  r  i  c  i  t  ä  t  s - 
Gesellschaft,  Berlin.  Schreibgriffel  für 
elektrische  Signierapparate.   

21h.  717  375.  A  u  e  r  1  i  c  h  t  Ges.  ni.  b.  H.  Komm. - 
Ges.,  Berlin.  Vorrichtung  zum  Erwärmen  von 
Brennscheren. 

21b.  717  569.  Accumulatoren-Fabrik 
Akt. -Ges.,  Berlin.  Entgasungs-  und  Abschluss- 
ventil  für  transportable  elektrische  Sammler. 

2Ih.  717  691.  Haarhaus  &  R  i  n  t  e  1  m  a  n  ii 
Fabrik  elektr.  Appirate,  Haspe  i.  W.  Kontakt- 
anschluss  für  elektrische  Bügeleisen. 

21h.  717  692.  Fr.  Aug.  Happe,  Frankfurt  a.  M.- 
Rödelheim, Alt  Rödelheim  36.  Elektrischer  Bett- 
wärmer zum  Anschluss  an  elektrische  Stark- 
stromnetze. 

21h.  717  947.  Berthold  Jahnsch,  Berlin. 
Frobenstr.  17.  Elektrisch  geheizter  Glüh-  und 
Schmelzofen. 

21h.  718  068.  Kurt  Liebetrau  und  Willi 
Hessel,  Mannheim,  M.  3.  5.  Elektrisches  Uni- 
versalbügeleisen mit  leicht  auswechselbaren  Ge- 
wichisplatten,  verstellbaren  Kontaktstiften  und  ge- 
trennter automatischer  Umschaltung  für  zwei 
Spannungen  (120  und  220  Volt  oder  220  und 
380  Volt). 

21h.  718  257.  A  u  g  u  s  t  M  0  1 1  z  .  Pirmasens.  An- 
schlussführung für  elektrische  Wäschebügeleisen. 
Heizapparate,  Handbohrmaschinen  und  sonstige 
transportable  Apparate. 

21h.  718  361.  Kurt  Wieter,  Hirschberg  i.  Schi. 
Regulierschalter  für  elektrische  Heizapparate,  ein- 
gebaut im  Griff. 
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TRENNUNG  DES  KUPFERS  VON  NICKEL. 


Bekanntlich  macht  die  Trennung  des  Kupfers 
von  Nickel  zwar  bei  der  Elektroanalyse  weniger 
Schwierigkeiten,  desto  schwieriger  gestaltet  sie 
sich  aber,  wenn  es  sich  darum  handelt,  diese 
Trennung  im  großen,  insbesondere  bei  der  Dar- 
stellung des  Kupfers  aus  den  Erzen,  also  in 
Kupfersteinen,  im  Nickelkupfcrlech  sowie  bei 
anderen  Produkten  durchzuführen. 

Es  sind  schon  mancherlei  Verfahren  für 
diesen  Zweck  ausgearbeitet  worden.  Ein  neueres 
rührt  von  Hybinette  in  Christiania  her,  das  im 
Nachstehenden  in  seinen  Einzelheiten  beschrieben 
werden  soll: 

Nach  diesem  Verfahren  wird  eine  Anode, 
welche  hauptsächlich  eine  Legierung  von  Kupfer 
und  Nickel  enthält,  in  einer  Lösung  von  Nickel- 
sulfat und  einer  schwachen  Säure  clektrolysiert. 
Kupfer  wird  hierbei  in  der  Lösung  aufgelöst,  von 
welcher  es  nachher  in  größerem  oder  geringerem 
Umfang  durch  Zementation  auf  eine  nickelhaltige 
.Metailplatte  abgeschieden  wird.  Zu  diesem 
Zweck  kann  eine  Platte  aus  reinem  Nickel  oder 
aus  einer  Legienmg  von  Nickel  oder  Kupfer  ver- 
wendet werden.  Unter  gewöhnlichen  Umständen 
muß  das  verwendete  Nickelmetall  oder  die  Nickel- 
kupferlcgierung  praktisch  frei  von  Verunreini- 
gungen wie  Kohlenstoff,  Silizium  und  Schwefel 
sein. 

Es  hat  sich  jedoch  gezeigt,  dass  unter  ge 
wissen  Umständen  die  Zementation  des  Kupfers 
selbst  auf  Metallplatten  bewirkt  werden  kann, 
die  eine  grosse  Menge  von  Schwefel,  Kohlenstoff 
und  Silizium  enthalten.  So  wurde  gefunden,  dass, 
wenn  Platten  dieser  Beschaffenheit  zunächst  als 


Anoden  in  einer  elektrolytischen  Zelle  benutzt 
wurden,  die  Oberflächen  der  Platten  eine  solche 
Beschaffenheit  annehmen,  dass  auf  ihnen  die 
Ausscheidung  des  Kupfers  durch  Zementation 
eintritt.  Wenn  in  dieser  Weise  vorgegangen  wird, 
kann  die  Zementation  durch  die  Anwendung 
einer  Platte  durchgeführt  werden,  welche  etwa 
4  bis  8  Prozent  Schwefel  enthält,  d.  h,  eine  Platte 
aus  Nickelkupfer,  welche  hergestellt  ist  durch 
Schmelzen  von  Nickelkupferrtiaterial  in  einem 
Schachtofen,  und  welche  dieselbe  Zusanmien- 
setzung  hat,  wie  die  in  dem  elektrolytischen  Pro- 
zess  angewendeten  Anoden,  Dies  ist  ein  ganz 
bedeutender  Vorteil,  weil  es  viel  kostspieliger  ist, 
Nickelkupfermaterial  zu  reduzieren  und  zu 
schmelzen  und  aus  der  entstehenden  Legierung 
eine  Platte  zu  giessen,  welche  von  Schwefel, 
Kohlenstoff  und  Silizium  praktisch  frei  ist. 

Es  ist  gefunden  worden,  dass  die  Herstellung 
solcher  reinen  Anodenplatten  praktisch  nur  mög- 
lich ist  durch  Schmelzen  von  Nickelkupfer- 
material in  einem  Flammofen,  und  dass  selbst  in 
einem  solchen  Ofen  die  Reduktion  des  Oxydes 
zu  Metall  schwierig  zu  erzielen  ist.  Auf  der  an- 
deren Seite  wird  eine  solche  Reduktion  selbst- 
tätig durch  Schachtofenschnielzung  bewirkt.  Die 
Herstellung  einer  praktisch  reinen  Legierung,  die 
aus  drei  Teilen  Nickel  und  einem  Teil  Kupfer  be- 
steht, wie  solche  für  den  Gebrauch  bei  der  Tren- 
nung des  Kupfers  von  Nickel  durch  Zementation 
geeignet  ist,  wird  jedoch  nur  mit  grosser  Schwie- 
rigkeit-durch  Schmelzen  in  einem  Schachtofen 
bewirkt,  so  dass  das  Giessen  der  reinen  Anoden- 
platten direkt  aus  dem  in  dem  Schachtofen  redu- 
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zierten  Material  l<ein  rationelles  Verfahren  dar- 
stellt. Auf  der  anderen  Seite  entsteht,  wenn 
Nickelkiipferanoden  hergestellt  werden  sollen, 
welche  Schwefel,  Kohlenstoff  und  Silizium  ent- 
halten, keine  solche  Schwierigkeit.  Der  Schwefel, 
im  Mengenverhältnis  von  4  bis  8  Prozent,  kann 
zur  Herstellung  der  Anode  durch  Zusatz  von  un- 
geröstetem  Kupfernickelstein  (oder  -lech)  zu  ge- 
röstetem und  ausgelaugtem  Kupfernickelstein 
(oder  -lech)  in  die  Legierung  eingeführt  werden. 
Im  Falle,  dass  das  Verhältnis  des  Kupfers  in  dem 
Rohmaterial  niedrig  ist,  wird  kein  Auslaugen  des 
Materials  bewirkt  und  eine  unvollkonmiene 
Röstung  lässt  den  nötigen  Schwefel  in  dem 
Material. 

Weshalb  die  Zementation  auf  einer  wie  oben 
beschriebenen,  behandelten  Oberfläche  eintreten 
wird  und  nicht  auf  einer  frisch  gewonnenen  Ober- 
fläche, ist  wahrscheinlich  darauf  zurückzuführen, 
dass,  wenn  eine  frische  Oberfläche  der  Zemen- 
tation unterworfen  wird,  auf  derselben  eine  zu- 
sammenhängende Schicht  von  metallischem 
Kupfer  gebildet  wird,  welche  wenigstens  zum 
Teil  die  weitere  Zeinentation  verhindert,  während 
eine  Oberfläche,  welche  vorher  als  Anode  in 
einem  elektrolytilchen  Bad  gedient  hat,  eine 
poröse  Oberfläche  besitzt,  die  mit  Metallschlanun 
und  Sulfiden  bedeckt  ist,  wobei  das  auf  diesen 
Unreinlichkeiten  durch  Zementation  gefällte 
Kupfer  als  eine  schwammige  Masse  sich  absetzt, 
durch  die  die  Flüssigkeit  hindurchdringen  kann. 
Auf  alle  Fälle  kommt  die  schwammige  Masse  bei 
der  Oberfläche  in  metallische  Berührung  mit 
dem  festen  Teil  der  Platte  und  kann  so  einfach 
durch  seine  grössere  Oberfläche  die  Zementation 
fördern. 

Die  Zementation  ist  aber  unter  gewöhnlichen 
Umständen  selbst  im  besten  Fall  langsam  und 
ziemlich  kostspielig,  aber  es  ist  nun  gelungen, 
die  Rentabilität  des  Verfahrens  dadurch  zu  ver- 
bessern, dass  das  Volumen  der  Flüssigkeit,  welche 
dem  Zementationsverfahren  unterworfen  werden 
soll,  vermindert  wird  oder,  mit  anderen  Worten, 
durch  die  Auffindung  von  Mitteln,  durch  welche 
die  Geschwindigkeit  der  Zirkulation  der  sauren 
Nickelsulfatlösung  in  der  elektrolytischen  Zelle 
sehr  erheblich  reduziert  werden  kann  und  die 
Menge  der  dem  Fällungsprozess  zu  unterwerfen- 
den Lösung  entsprechend  vermindert  wird.  Die 
Kosten  der  Zementation  stehen  nämlich  in  di- 
rektem Verhältnis  zu  dem  Volumen  der  zemen- 
tierten Lösung  und  nicht  zu  der  Menge  des  in 
der  Lösung  befindlichen  Kupfers.  In  der  elektro- 
lytischen Zelle  ist  die  Anode  von  der  Kathode 


durch  ein  Filter  in  der  Form  eines  Diaphragmas 
getrennt,  welches  so  durchlässig  oder  porös  ist, 
dass,  wenn  das  Volumen  der  in  Zirkulation  be- 
findlichen Lösung  unter  eine  gewisse  Grenze  re- 
duziert wird,  der  Filtriervorgang  nur  in  dem- 
jenigen Teil  des  Filters  stattfindet,  welcher  dem 
Einlass  für  die  frische  Lösung  am  nächsten  ist. 
Wo  keine  Filtertätigkeit  stattfindet,  tritt  Dif- 
fusion ein  und  Kupferionen  gelangen  in  die  Ka- 
thodenabteilung und  verursachen  so  Verunreini- 
gung des  Nickels.  Wenn  z.  B.  die  Elektroden 
ungefähr  60  cm  Weite  hei  etwa  90  cm  Tiefe 
haben  und  wenn  die  Lösung  oben  in  die  Ka- 
thodenabteilung langsam  einläuft,  wird  man 
bald  finden,  dass  Kupfer  an  dem  Boden  eintritt 
und  den  unteren  Teil  der  Kathodenplatte  ver- 
unreinigt. Wenn  der  Flüssigkeitsstrom  an  dem 
Boden  der  Abteilung  eintritt,  findet  die  Dif- 
fusion und  Verunreinigung  oben  statt. 

Nach  dem  Hybinette'schen  Verfahren  lässt  man 
die  Lösung  abwechselnd  oben  und  unten  in  die 
Kathodenabteilung  eintreten  und  erreicht  dabei 
eine  grosse  Ersparnis  in  der  Lösungsmenge,  die 
nötig  ist,  um  zu  verhindern,  dass  das  Kupfer 
durch  Diffusion  in  die  Kathodenabteilung  ein- 
dringt und  das  auf  der  Kathode  ausgefällte  Nickel 
verunreinigt.  An  folgendem  Beispiel  mag  die 
Ausführung  des  Verfahrens  nähere  Erläuterung 
finden. 

In  der  elektroltyischen  Zelle,  die  eine  saure 
Nickelsulfatlösung  enthält,  wird  eine  Anoden- 
platte, die  aus  der  zu  zerlegenden  Nickelkupfer- 
legierung besteht  und  eine  Kathodenplatte  an- 
geordnet, auf  welche  das  Nickel  niedergeschlagen 
werden  soll.  Die  Kathode  und  Anode  sind  durch 
ein  durchlässiges  Diaphragma  oder  Filter  von- 
einander getrennt.  Die  kupferfreie  saure  Nickel- 
sulfatlösung wird  in  die  Kathodenabteilung  ab- 
wechselnd oben  und  unten  eingeführt  und  fliesst 
durch  das  Diaphragma  in  gleichmässiger  Ge- 
schwindigkeit in  die  Anodenabteilung,  aus  wel- 
cher die  elektrolysierte  Lösung  abgeführt  wird. 
Die  abwechselnde  Einführung  der  Lösung  oben 
und  unten  kann  beispielsweise  stündlich  er- 
folgen. Die  Operation  geht  ununterbrochen  fort. 
Nickel  wird  auf  der  Kathodenplatte  abgeschie- 
den, bis  ein  genügend  dicker  Belag  auf  dieser 
Platte  vorhanden  ist,  welche  alsdann  entfernt 
und  das  Nickel  davon  beseitigt  wird.  Während 
der  Niederschlagung  des  Nickels  findet  gleich- 
zeitig eine  entsprechende  Auflösung  des  Nickels 
und  Kupfers  von  der  Anode  statt,  bis  die  letztere 
aufgelöst  ist,  worauf  sie  durch  eine  frische  Anode 
von  unreiner  Nickelkupferlegierung  ersetzt  wird. 


Heft  7 


ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT. 


b3 


Der  zweite  Teil  der  Operation  besteht  darin, 
das  gelöste  Kupfer  aus  der  Lösung  zu  entfernen, 
welche  aus  dein  elektrolytischen  Behälter  herauj- 
fliesst.  Zu  diesem  Zweck  fliesst  die  Lösung  in 
einen  Behälter,  in  welchem  sie  mit  eingehängten 
Platten  von  Nickelkupferlegierung  in  Berührung 
kommt,  die  nach  Form  und  Zusammensetzung 
den  oben  erwähnten  Anoden  ähnlich  sind,  wobei 
die  Legierung  ungefähr  4  bis  8  Prozent  Schwefel 
enthält.  Bevor  diese  Platten  in  den  Behälter 
eingehängt  werden,  wenlen  sie  als  Anoden  in 
einer  elektrolytischen  Zelle  für  eine  genügende 
Zeit,  so  z.  B.  24  Stunden  angewendet,  damit 
ihre  Oberfläche  mehr  oder  weniger  porös  und 
mit  Metallschlamm  und  Sulfiden,  wie  bereits  er- 
wähnt, bedeckt  wird.  In  dem  Gefäss  wird  Kupfer 
aus  der  Lösung  durch  einfache  Zementation  auf 
die  Platten  gefällt,  von  denen  eine  äquivalente 
Menge  Nickel  gelöst  wird.  Die  entstehende 
kupferfreie  Lösung  wird  dann  wieder,  wie  oben 
beschrieben,  in  die  elektrolytische  Zelle  ein- 
geführt. 

Die  Anodenplattcn  werden,  wie  erwähnt,  aus 
geröstetem  Material  hergestellt.  Auch  kann  man 
ausgelaugtes  Kupfernickelmaterial  verwenden; 
dasselbe  wird  geschmolzen  entweder  allein  oder 
unter  Zusatz  von  ungerösteter  Matte  (bzw.  un- 
geröstetem  Lech).  Wemi  das  Rohmaterial  be- 
trächtliche Mengen  von  Kupfer  enthält,  wird  die 
geröstete  Matte  (bzw.  der  geröstete  Lech)  zu- 
nächst in  verdünnter  Schwefelsäure  behufs  Ent- 
fernung der  Hauptmasse  des  Kupfers  ausgelaugt. 
Bei  diesem  Auslaugen  des  Kupfers  werden  ge- 
ringe Mengen  von  Nickel  gleichzeitig  gelöst  und 
die  Trennung  des  Kupfers  von  dem  Nickel  in 
dieser  Lösung  kann  am  besten  durch  Elektrolyse 


der  sauren  Lösung  bewirkt  werden,  bir  sämt- 
liches Kupfer  praktisch  entfernt  ist.  Die  ent- 
stehende saure  Nickelsulfatlösung  wird  nachher 
destilliert,  so  dass  das  Nickelsulfat  von  der 
Schwefelsäure  getrennt  wird;  das  erhaltene  un- 
reine Nickelsulfat  wird  dann  zu  dem  Elektrolyt 
zugefügt,  um  die  saure  Nickelsulfatlösung  zu  er- 
zeugen, oder  es  wird  geschmolzen  zur  Bildung 
von  Anoden,  dadurch,  dass  es  mit  geröstetem 
Lech  im  Schachtofen  geschmolzen  wird. 

Es  sei  noch  darauf  hingewiesen,  dass  das  vor- 
stehend beschriebene  Verfahren  im  deutschen 
Reiche  patentiert  (D.  R.  P.  300  334)  und  durch 
folgende  Ansprüche  geschützt  wurde: 

1.  Verfahren  zum  Trennen  von  Nicke!  und 
Kupfer  in  Kupfernickelstein  und  anderen  Pro- 
dukten unter  Anwendung  einer  Elektrolyse 
mit  aus  dem  Kupfernickelmateria!  dargestellten 
Anoden  in  einer  Nickelsulfatlösung,  woraus  das 
aufgenommene  Kupfer  nachträglich  abgeschie- 
den wird  durch  Zementation  auf  nickelhaltige 
Metallplatten,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
schwefelhaltige  Zemcntationsplatten  verwendet 
werden,  welche  vor  der  Verwendung  für  Zemen- 
tationszwecke durch  Anwendung  als  Anoden 
in  einem  elektrolytischen  Bade  vorbereitet 
worden  sind. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dass  in  der  elcktrolytischen  Zelle, 
in  welcher  die  Elektrolyse  der  Nickelkupfei- 
anoden  vorgenommen  wird,  der  Elektrolyt, 
der  von  der  Kathode  zu  der  Anode  durch  ein 
die  Anode  von  der  Kathode  trennendes  Filter 
fliesst,  abwechselnd  oben  und  unten  dem  Ka- 
tliodenraum  zugeführt  wird. 


ELEKTRISCHE  TE 

Bei  der  M  e  s  s  u  n  g  der  T  h  e  r  m  o  k  r  a  f  t 
handelt  es  sich  dabei  um  die  Messung  einer 
elektrischen  Spannung,  wie  bei  der  Spannungs- 
messung an  einer  Dynamomaschine  oder  einer 
Glühlampe.  Der  einzige  Unterschied  ist  der. 
dass  diese  Spannung  etwa  5  :  10000  mal  kleiner 
ist  als  die  Spannung  an  einer  110-Volt-Glüh- 
lampe.  Es  fällt  beim  heuligen  Stande  der 
Messinstrument  -  Fabrikation  nicht  schwer,  In- 
strumente herzustellen,  die  derartig  kleine  Werte 
genau  messen  und  trotzdem  für  den  Gebrauch 
in  technischen  Betrieben  robust  genug  sind.  Die 
Abb.  6  (siehe  voriges  Heft)  zeigt  ein  solches  Mess- 
instrument, ein  Präzisions-iMillivoltmeter. 


(l-orlselzuiis  ) 

in  tragbarer  Ausführung  mit  in  Celsiusgrade 
von  0  bis  1600"  eingeteilter  Skala.  Der  Apparat 
ist  ein  sogenanntes  Drehspulinstrument.  Für 
die  Beurteilung  der  Qualität  eines  Millivolt- 
meters ist  ausschlaggebend  erstens  die  Lagerung 
der  Drehspule,  und  zweitens  ihr  elektrischer 
Widerstand.  Vor  noch  nicht  langer  Zeit  konnte 
man  die  notwendige  Empfindlichkeit  des  Milli- 
voltmeters nur  dadurch  erreichen,  dass  man  die 
Drehspule  an  einem  Metallbändchen  aufhängte 
(Abb.  7).  Dadurch  ergab  sich  die  sehr  un- 
bequeme Notwendigkeit  einer  genau  hori- 
zontalen, erschütterungsfreien  Aufstellung. 
Heutigentags  verwendet  man  solche  diffizileren 
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Abb.  7.   Präzisions- Millivoltnicter. 
Laboratoriums  -  Instrument, 


Instrumente  fast  nur  noch  im  Laboratorium  und 
Lager  für  industrielle  Zwecke  die  äusserst  leichte 
Drehspule  mit  Stahlspitzen  zwischen  Edelsteinen. 
Dabei  ist  es  nicht  leicht,  auch  der  zweiten  An- 


Abb.  8.   Wasserdichter  Temperaturniesser 
Elemente,  für  Unedclmetall- 


forderung  eines  möglichst  hohen  elektrischen 
Widerstandes  gerecht  zu  werden.  Diese  Aufgabe 
ist  bei  den  Präzisions-MiUivoltmetern  der  Firma 
Siemens  &  Halske  in  durchaus  befriedigender 
Weise  gelöst;  der  Widerstand  be- 
trägt 300  Ohm  bei  einem  Mess- 
bereich bis  18  Millivolt  bzw.  1600"  C. 
Überdies  kann  durch  eine  kleine  Zu- 
satzeinrichtung jeder  Messfehler 
durch  den  Thermoelementwiderstand 
vollkommen  vermieden  werden. 
Während  die  vorstehend  beschrie- 
benen Präzisions- Millivoltmeter  in 
erster  Linie  für  Platin-Platinrhodium- 
elemente verwendet  werden,  genügen 
für  die  dickdrähtigen  Unedelmetall- 
Elemente  mit  ihrer  höheren  Ther- 
mokraft  elektrisch  weit  weniger 
empfindliche  Millivoltmeter  wie  sie 
Abb.  8  zeigt,  die  billiger  und  ro- 
buster in  ihrem  mechanischen  Auf- 
bau sind.    Die  Abb.  Q  zeigt  ein 


Abb.  0.  Schalttafel  mit  Präzisions- .MillivoMmeter 
und  Tastenschalter. 


Millivoltmeter  für  ortsfeste  Aufstellung,  auf  einer 
Marmortafel  montiert,  zusammen  tnit  einem 
kleinen  Tasten-Umschalter,  der  es  ermöglicht, 
wahlweise  neun  beliebige  Thermoelemente  auf 
das  Millivoltmeter  umzuschalten  und  so  schnell 
nacheinander  an  neun  Stellen,  z.  B.  in  einem 
oder  mehreren  Temperöfen,  die  Temperatur  zu 
kontrollieren. 

Ein  Hauptvorteil  der  thermoelektrischen 
Messmethode  ist  der,  dass  man  die  Milli- 
voltmeter registrierend  ausbilden  kann,  um 
fortlaufendeTemperaturaufzeich- 
n  u  n  g  e  n  zu  gewinnen,  wobei  der  Registrier- 
apparat an  einer  beliebig  weit  vom  Thermo- 


Abb. 


10.  Registrierendes  Millivoltmeter  mit  ablaufendem 
Papierstreifen,  geöffnet 
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element  entfernten  Stelle,  z.  B.  im  Zimmer  des 
Betriebsingenieurs,  aufgestellt  werden  kann. 
Zu  dem  Zwecke  genügt  es  allerdings  nicht 
etwa,  dass  man  das  Zeigerende  des  Millivolt- 
meters mit  einer  Tintenfeder  ausrüstet  und  diese 
über  einen  langsam  fortbewegten  Papierstreifen 
hingleiten  lässt.  Die  in  einem  solchen  Apparat 
wirksamen  Kräfte  sind  viel  zu  klein,  um  die 
Reibung  der  Schreibfeder  auf  dem  Papier  über- 
winden zu  können.  Ein  bewährtes  Registrier- 
verfahren wird  durch  die  Abb.  iü  veranschau- 
licht. Der  Zeiger  trägt  vorn  einen  kleinen 
Stift,  der  intermittierend,  z  B.  minutlich,  durch 
einen  Fallbügel  niedergedrückt  wird.  Dabei 
markiert  sich  auf  dem  Registrierstreifen,  unter 
dem  ein  Blaufarbband  angeordnet  ist,  jedesmal 
ein  Punkt,  der  sich  mit  den  voraufgehenden 


Abb.  11.    Registrierendes  Alillivollnietcr 
mit  ablaufendem  Papierstreifen,  geschlossen. 

und  folgenden  zu  einer  fortlaufenden  Kurve 
vereinigt.  Während  bei  der  in  der  Abb.  10 
offen  und  in  der  Abb.  1 1  geschlossen  dar- 
gestellten Konstruktion  die  Drehspule  an  einem 
Bändchen  hängt  und  die  Aufzeichnung  auf 
einem  langen  Papierstreifen  erfolgt,  der  für 
mehrere  Monate  ausreicht,  ist  bei  dem  Apparat 
nach  Abb.  12  und  13  die  Drehspule  in  Spitzen 
gelagert,  und  die  Aufzeichnung  erfolgt  auf  einer 
Trommel  für  täglichen  oder  wöchentlichen 
Streifenwechsel.  Dieser  Apparat  ist  wohlfeiler 
und  unempfindlicher  gegen  Erschütterungen. 
Für  bestimmte  Zwecke  können  die  Apparate  mit 
automatischen  Umschaltern  kombiniert  werden, 
um  mit  einem  Apparat  die  Temperatur  mehrerer 
Stellen  nebeneinander  auf  demselben  Papier- 
streifen aufzuzeichnen. 

Die  zweite  Art  von  elektrischen  Temperatur- 
messern, der  elektrischen  Widerstands- 


Abb.  12.   Trommelregistrierinstrnment,  geöffnet 

thermometer,  wird  speziell  für  die  Messung 
niedriger  Temperaturen,  z.B.  in  Trockenkammern, 
benutzt.  Ihre  Konstruktion  beruht  auf  der 
physikalischen  Erscheinung,  dass  sich  der 
Widerstand,  den  Metalle  dem  Durchgang  eines 
elektrischen  Stromes  entgegensetzen,  gesetz- 
mässig  mit  der  Temperatur  ändert.  Man  bringt 
deswegen  an  die  Stelle,  deren  Temperatur  zu 
messen  ist,  eine  Drahtspirale  und  niisst  mit 
einer  geeigneten  Messeinrichtung  ihren  elek- 
trischen Widerstand.  Als  Material  für  die  Mcss- 
spirale  ist  reines  Platin  zu  bevorzugen,  zumal 
das  bei  der  erforderlichen  äusserst  geringfügigen 
Quantität  auf  den  Preis  nicht  von  Einfluss  ist. 
Die  Platinspirale  ist  bei  den  wonSieniens&Halske 
benutzten  Widerstandsthermometern  (Abb.  14) 
in  Quarz  eingeschmolzen.  Durch  diese  Ein- 
bettung ist  sie  vorzüglich  elektrisch  isoliert  und 
allen  mechanischen  und  chemischen  schädigenden 
und  verändernden  Einwirkungen  entzogen.  Die 
eingeschmolzene  Platinspirale  wird  nochmals  in 


Abb.  l.<.   Trommelregistrierinstrument,  geschlossen. 
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Abb   14.  WidcrslaiulsthLTiiionieler. 

ein  doppeltes  perforiertes  Roh'r  oder  durch  mehr 
oder  weniger  lange  geschlossene  Stahlrohre 
geschützt,  je  nachdem  sie  z.  B.  an  der  Wand 
eines  Trockenraumes  montiert,  in  Heizrohr- 
leitungen eingeschraubt  oder  zwischen  die  zu 
trocknenden  Formen  und  Kerne  eingeschoben 
werden  soll.  Ein  allseitig  geschlossener,  die 
Anschlussklemmen  verdeckender  Anschlusskopf 
mit  wasserdichter  Kabeleinführung  dient  zur 
Verbindung  mit  einer  doppeladrigen  Leitung,  die 
die  Thermometerspirale  mit  dem  Temperaturfern- 
anzeiger  verbindet.  Dies  ist  bei  der  Ausführung 
nach  Abb.  15  eine  Widörstandsmessanordnung 


entsprechend  der  Wlieatstonesclien  Mess- 
brücke. Das  Zeigerinstrument  erhält  eine  direkt 
in  Temperaturgrade,  z.  B.  von  0  bis  300 "  C. 
eingeteilte  Skala  und  gestattet,  die  Temperatur 
direkt  ohne  jede  Rechnung  abzulesen.  Mit 
Hilfe  des  unter  dem  Instrument  übersichtlich 
angeordneten  Tastenschalters  kann  man  eine 
grössere  Anzahl  von  Thermometern  wahlweise 
auf  den  Messapperat  schalten.  Fernthermometer 
dieser  Art  sind  besonders  zahlreich  in  Heizungs- 
anlagen, in  Kühlräumen  für  Markthallen,  auf 
Schlachthöfen  und  auf  Schiffen  sowie  für  viele 
andere  Zwecke  in  Benutzung  und  aufs  beste 
erprobt. 


Abb.  1.5.  Schalttaftl  mit  Messchalliing, 
Tcmperaturfernzeiger  und  Tastenschalter. 


Auch  registrierend  dienen  sie  für  die 
selbsttätige  Aufzeichnung  von  Temperaturen  in 
Verbindung  mit  Registriervorrichtungen,  ent- 
sprechend den  bei  den  thermoelektrischen  Pyro- 
metern gezeigten  Konstruktionen. 

rportsctzinig  folRlI 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Verfahren  zur  Wiedergewinnung  von  Zink  aus  un- 
brauchbar gewordenen  Zinkkabeln  oder  Leitungs- 
drähten. Moritz  Cohen  in  Berlin.  D.  R,  P. 
.312  138. 

Verfahren  zur  Wiedergewinnung  von  Zinl<  aus 
unbrauchbar  gewordenen  Zinkkabehi  oder  Leitungs- 
drähten, dadurch  geicennzeichnet,  dass  man  dieselben 
in  einer  Atmosphäre  gegen  Zini<metall  indifferenter 
Gase  im  wesenthchen  bis  unterhalb  des  Schmelz- 
punittes  von  Zink  erhitzt,  wobei  das  Zink  in  matalii- 
schem  Zustande  zurückbleibt,  während  die  das  Zink 
umhüllenden  Isoliermassen,  wie  Teer,  schmelzen  und 
abfliessen,  oder,  wie  Webstoffe,  verkohlen  und 
mechanisch  abgetrennt  werden  können. 


Bürstenhalter  mit  drehbarer  Bürste  für  elektrische 
Maschinen.  Dr.-In^.  Ernst  D  ö  r  f  f  e  I  in  Berii- 
biirg  a.  S.    D.  R.  P.  .312  248. 

Bürstenhalter  mit  drehbarer  Bürste  iiir  elek 
Irische  Maschinen,  dadurcli  gekennzeichnet,  daß  dii.' 
Bürste  oder  ihre  Fassung  in  bekannter  Weise  statt 
üiuch  ein  gewöhnliches  Drehgelenk  durch  ver- 
hältni.smäßig  leicht  nachgiebige  Blattfedern  mit  dem 
Klcinmstiick  des  Befestigungsbolzens  verbunden 
ist,  und  daß  die  besondere,  die  Bürste  an  den  Strom- 
wender 0.  dgl.  anpressende  Feder  in  der  bei  Bürsten- 
haltern mit  Drehgelenk  üblichen  Weise  so  an- 
geordnet ist.  daß  das  von  ihr  ausgeübte  Dreh- 
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iiioiiieiit  im  ganzen  Abnutzungsbereicli  der  Stroni- 
abnehiricrvorrichtung  konstant  bleibt 

Einrichtung  zur  Bewegung  der  Eielttroden  galva- 
nisclier  Elemente.  A  u  ii  s  t  L  w  o  \v  s  k  i  in 
Hamburg.   D.  R.  P.  311  919. 

Einrichtung  zur  Bewcgiin.n'  der  Elektroden  .s;al- 
\anisclicr  Elemente,  gekennzeichnet  durcli  eine 
elektromagnetische  oder  durch  Federwerk  an- 
getriebene, durcli  einen  Schw  nngkugelregulator  ab- 
satzweise eingeschaltete  Bewegungsvorrichtung.  J 

Verfahren  zur  Regenerierung  erschöpfter  Trocken- 
elemente. Hubert  V  o  I  1  e  n  b  r  o  i  c  Ii  in  Ores- 
den-Laubegast.    D.  R.  P.  312  266. 

Verialiren  zur  Regenerierung  erschöpfter 
Trockencle-iiente  für  Traglanipen,  Tascheniampen- 
batterien  u.  dgl..  gekennzeichnet  durch  Durch- 
bohren oder  Abheben  der  Dechschlcht  und  Ein- 
füllen   eines    Depolarisntors    aus  Manganverbin- 


dungen (z.  B.  Manganchloriir)  und  Cliloraninioniuni 
'ider  Chlorzink  und  Schwefeizlnk  u.  dgl.  bestehend, 
kombiniert  mit  der  gleichzeitigen  Einwirkung  eines 
dem  Enlladestrom  entgegengesetzt  gerichteten 
Gleichstrom. 

Elektrische  Taschenlampe.  Comp.  P  h  o  e  b  u  s,  B.  Q. 
in  Zürich.    D.R.P.  312  153. 

Elektrische  Taschenlampe  mit  zweiteiligem 
länglichem  Gehäuse,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
j^im  Gehäuse  eine  aus  lose  aneinanderliegenden 
plaltenförmlgen  Elementen  bestehende  Balterle  unter- 
gebracht ist,  welche  mit  einer  Polseile  an  den  Kon- 
laktorganen  anliegt,  welche  auf  einer  aus  isolierendem 
Material  bestehenden  Platte  angeordnet  sind,  und 
dass  die  Batterie  mit  der  anderen  Polseite  an  ein^ 
am  oberen  Gehäuseteil  befestigten  Feder  anliegt,  und 
dass  das  Gehäuse  eine  mit  Bezug  auf  die  Grund- 
fläche keilförmige  verjüngte  Form  hat,  wobei  im 
verjüngten  Endteil  eine  Glühbirne  und  die  Schalt- 
organe untergebracht  sind 


ALLGEMEINES. 


Buchler-Stiftung  für  Studierende  der  Chemie.  Die 

Chininfabrik  Buchler  &  Co.  hat  der  Technischen 
Hochschule  zu  Braunschweig  einen  Betrag  von 
100  000  .M.  überwiesen,  der  den  Grundstock  einer 
Stiftung  (Buchler-Stiftung)  bilden  soll  zur  Unter- 
stützung von  besonders  tüchtigen  Studierenden  der 
Chemie  an  der  Braunschweiger  Hochschule,  und 
zwar  in  erster  Linie  von  Kriegsteilnehmern  und 
Hinterbliebenen  der  im  Kriege  Gefallenen. 

Der  Doktor  -  Ingenieurtitel  an  der  Bergakademie 
Freiberg.  Die  Bergakademie  Freiberg  Ist  berechtigt, 
die  Würde  eines  Doktoringenieurs  sowohl  auf  Grund 
einer  Prüfung,  wie  auch  ehrenhalber  als  seltene  Aus- 
zeichnung an  Personen  zu  verleihen,  die  sich  um  die 
Förderung  der  berg-  und  hüttentechnischen  Wissen- 
schaften hervorragende  Verdienste  erworben  haben. 

Notgemeinschaft    der   Deutschen  Wissenschaff. 

Bs  sind  zwanzig  Fachgebiete  eingerichtet  worden 
die  durch  Fachausschüsse  bei  der  Notgenieinschaft 
vertreten  sind.  Der  Hauptausschuss  ist  von  II  Ge- 
lehrten aus  den  verschiedensten  Gebieten  und  1 1  Stell- 
vertretern gebildet.  Die  Veröffentlichungen  der  Not- 
gemeinschaft werden  in  der  „Internationalen  Monats- 
schrift für  Wissenschaft,  Kunst  und  Technik"  er- 
folgen. An  der  Spitze  des  Vereins  steht  der  Staats- 
mimster  a.  D.  Dr.  F.  Schmidt-Ott  (Berlin),  seine 
Vertreter  sind  Prof.  v.  Dvck  (München)  und  Geh. 
Rat  Prof.  Dr.  Haber  (Berlin- Dahlem).  Für  die  Be- 
arbeitung allgemeiner  Fragen  werden  Sachver- 
ständigenkommissionen gebildet  werden. 

Nolgemeinschaft  der  Wissenschaften  für  Deutsch- 
Österreich,  Unter  der  Führung  des  Rektors  der 
Wiener  Universität  wurde  eine  üründungssitzung  für 
eine  Notgemeinschaft  der  Wissenschaften  für  Deutsch- 
Österreich  abgehalten.  Es  wurde  ein  Appell  an  die 
Öffentlichkeit  des  In-  und  Auslandes  beschlossen,  um 
die  deutsch-österreichische  Wissenschaft  aus  ihren 
grossen  Schwierigkeiten  zu  retten.  Ein  fengerer  Aus- 
schuss,  bestehend  aus  den  Prof.  Wettstein, 
Schwindt,  Dolezal  und  Radermacher,  wird 
sich  auch  mit  der  reichsdeutschen  Nolgemeinschaft 
in  Verbindung  setzen. 

Das  Neue  Metallhüttenmännische  Institut  der 
Technischen  Hochschule  Berlin-Charlottenburg  wurde 
im  November  durch  die  erste  Semestervorlesung  des 
Geh.  Reg.-Rals  Prof.  Otto  Doeltz  eröffnet. 


Wissenschaftliche  Zentralstelle  für  Öl-  und  Fett- 
forschung. In  den  konstituierenden  Sitzungen  wurde 
der  Wissenschaftliche  Ausschuss  und  der  Ver- 
wiiltungsausschuss  gewählt.  Vorsitzender  dieser 
beiden  Körperschaften  ist  Geh.  Reg.-R-xt  Prof.  Dr. 
Thoms,  Direktor  des  Pharmazeutischen  Universitäts- 
Instituts  Berlin,  Publikationsorgan  ist  die  „Che- 
mische Rundschau",  Herausgeber  Dr.  Fahrion,  Stutt- 
gart. 

Zentralausschuss  der  Unternehmerverbände.  Die 

Vereinigung  der  Deutschen  Arbeitgeberverbände  B.  V.. 
Berlin  W  35,  Potsdamer  Strasse  113,  hat  mit  andern 
Unternehmerverbänden,  dem  Hansa-Bund  usw.  einen 
Zentralausschuss  der  Unternehmerverbände  gebildet, 
der  die  geschlossene  Wahrnehmung  der  gemeinsamen 
Interessen  der  deutschen  Unternehmerschaft  bezweckt. 

Ein  Laboratorium  für  Röntgenforschung  an  der 
Technischen  Hochschule  in  Stuttgart  ist  unter  Leitung 
des  Privatdozenten  Dr.  Glocker  im  Anschluss  an 
das  Physikalische  Institut  der  dortigen  Technischen 
Hochschule  errichtet  worden. 

Elektrische  Fassschweissung.  Zur  Steigerung  der 
Produktion.'  Zu  den  Dingen,  die  wesentlich  dazu 
beilragen  können,  am  Wiederaufbau  Deutschlands 
mitzuarbeiten,  gehört  in  erster  Linie  die  Steigerung 
unserer  Produktion.  Eine  solche  Steigerung  lässt 
sich  vor  allem  auch  durch  die  Verbesserung  der 
Maschinen,  durch  die  Erhöhung  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit und  die  Vergrösserung  ihres  Wirkungs- 
grades herbeiführen.  Ein  typisches  Beispiel  für  eine 
Maschine,  die  berufen  sein  dürfte,  an  der  gekenn- 
zeichneten Aufgabe  der  Produktionssteigerung  mil- 
zuarbeiten,  ist  die  neue  Fassschweissmaschine  der 
Qefei-Gesellschaft  für  Elektrotechnische  Industrie  in 
Berlin,  von  deren  Arbeit  sich  die  Vertreter  der  Presse 
und  der  Industrie  durch  einen  Besuch  in  den  Räumen 
der  Gesellschaft  überseugen  konnten. 

Die  Maschine  hat  die  Aufgabe,  metallene  Fässer, 
wie  sie  jetzt  in  so  zahlreichen  Mengen  für  die  ver 
schiedensten  Zwecke  gebraucht  werden,  auf  elek- 
trischem Wege  herzustellen.  Das  geschieht  in  ein- 
fachster Weise  dadurch,  dass  drei  Nähte  geschweisst 
werden,  und  zwar  eine  Längsnaht,  die  den  Zyhnder 
des  Fassmantels  zusammenschliesst,  und  zwei  Rund- 
nähte, die  zur  Vereinigung  der  beiden  Böden  mit  ' 
dem  Mantel  dienen.    Für  die  Längsnaht  kommt  eine 
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Längsnahtschweissmaschine  zur  Anwendung;  die 
ßöden  werden  in  unglaublicii  l<urzer  Zeit  durch  die 
neue  eieittrisciie  F-assschweissmasch'ne  angeschweisst. 
Die  Maschine  arbeitet  nach  dem  sogenannten  „Rollen- 
schrittverfahren" der  Gefei,  d.  h.  die  Schweissung 
erfolgt  zwischen  zwei  kupfernen  Rollen,  die  schritt- 
weise an  den  Schweissnähten  entlang  angreifen,  wo- 
bei die  Schrittbewegung  in  ganz  besonderer  Art  vor 
sich  geht,  sodass  eine  schöne,  glatte,  saubere Schweiss- 
naht  entsteht.  Geht  der  elektrische  Strom  durch  die 
Rollen  und  die  zu  vereinigenden  Metallteile  hindurch, 
so  erfolgt  unter  seiner  Wirkung  die  Verschweissung 
letzterer.  Bei  der  Fassschweissmaschine  greifen  drei 
Rollenpaare  an  der  Naht  zwischen  Boden  und  Fass- 
mantel an;  es  dreht  sich  die  Scheibe  und  mit  ihr 
das  daraufstehende  Fass.  Bei  schrittweiser  Bewegung 
ist  in  ausserordentlich  kurzer  Zeit  die  Schweissnaht 


fertig,  und  nach  dem  Einschweissen  des  zweiten 
Bodens,  das  in  gleicher  Weise  statthat,  kann  das 
fertige  Fass  abgenommen  werden. 

Die  ganze  Grösse  des  Fortschritts  vermag  man 
aber  erst  dann  zu  ermessen,  wenn  man  sich  eines 
der  ältesten  Verfahren,  wie  z.  B.  das  Nietverfahren, 
vor  Augen  hält.  Da  wären  nicht  weniger  als  viel- 
leicht vierzig  Nieter  nötig  gewesen.  Für  jede  hätten 
Löcher  gebohrt,  hätten  Nieten  angefertigt  und  ein- 
gesteckt, und  schliesslich  hätte  jede  Niete  durch  Her- 
stellung des  Schliesskopfes  befestigt  werden  müssen. 
Das  neue  Verfahren  beschleunigt  die  Fassfabrikation 
ganz  ausserordentlich.  Es  kann  so  ein  Massenartikel 
erzeugt  werden,  der  sowohl  für  sich  selbst,  wie  auch 
in  seiner  Eigenschaft  als  Transportmittel  für  andere 
Waren  dazu  beitragen  kann,  die  deutsche  Ausfuhr 
zu  heben. 


GESCHÄFTLICHES. 


Ermässigung  der  Ausfuhrpreise  von  Installations- 
Artikeln.  Zu  der  Oktober-Mindestpreisliste  der  Aussen- 
handelsstelle  der  Elektrotechnik  ist  eine  Nachlass- 
Liste  erschienen,  in  welcher  die  Preise  gegenüber  der 
Oktoberliste  weiter  ermässigt  sind.  Die  Liste  ist  vom 
deutschen  Verkäufer  durch  die  Aussenhandelsstelle 
der  Elektrotechnik  bzw.  durch  die  entsprechenden 
Spitzenverbände  zu  beziehen. 

Akkumulatoren  -  Bau  -  Gesellschaft  m.  b.  H.  zu 
Berlin.  Die  Gesellschaft  ist  autgelöst.  Liquidator 
ist  der  bisherige  Geschäftsführer. 

Aktiengesellschaft  für  chemiscTie  Produkte  vor- 
mals H.  Scheidemandel,  Sitz  Berlin  und  Zweig- 
niederlassungen in  Berlin-Heiligensee,  zu  Königs- 
berg an  der  Eger  und  zu  Marburg,  letztere  unter 
der  Firma :  .'Aktiengesellschaft  für 
chemische  Produkte  vormals  H. 
S  c  h  e  i  d  e  m  a  0  d  e  1 ,  Zweigniederlassung  Wil- 
helmsberg a.  d.  Elbe:  Direktor  Dr.  Richard  Sil- 
be r  b  e  r  g  e  r  in  Berlin- Wilmersdorf  ist  noch  zum 
stellvertretenden  Vorstandsmitgliede  ernannt  und 
ermächtigt,  wenn  der  Vorstand  aus  axhreren  Per- 
sonen besteht,  in  Gemeinschaft  mit  einem  anderen 
Vorstandsmitgliede  oder  mit  einem  Prokuristen  die 
Oesellschaft  zu  vertreten.  Prokurist  Leo  Brab  in 
Berlin  ist  ermächtigt,  in  Gemeinschaft  mit  einem 
Vorstandsmitgliede  oder  mit  einem  anderen  Pro- 
kuristen die  Gesellschaft  zn  vertreten. 

Aktiengesellschaft    für    Isolationsmaterial  zu 

Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  d,ie 
Herstellung  von  Isolations-  und  Preßmaterial,  von 
Kunstleder  und  ähnlichen  Unternehmungen.  Vor- 
nahme aller  der  Erreichung  dieser  Zwecke  dienen- 
den Rechtsgeschäfte.  Das  Grundkapital  beträgt 
.^00  000  M.  Das  Unternehmen  ist  eine  Aktien- 
.^'csellschaft.  Der  Qesellschaftsvertrag  ist  am 
13.  Februar  1920  festgestellt-  Nach  ihm  wird  die 
Gesellschaft  vertreten,  wenn  der  Vorstand  aus 
melireren  Personen  besteht,  von  demjenigen  Vor- 
standsmit.gliede  selbständig,  das  hierzu  ernmchtigt 
ist,  oder  gemeinschaftlich  von  zwei  Vorstandsmit- 
gliedern, oder  von  einem  VorstandSiTätgliede  in 
Gemeinschaft  mit  einem  Prokuristen.  Zum  Vor- 
stand ist  allein  ernannt  Dr.  Ing.  Richert  v  o  n 
Koch,  Berlin.  Die  Cjeschäftsstelle  befindet  sich 
Behrenstraße  7. 


American  Smelting  and  Refining  Company  m. 

b.  H.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Liquidator  ist 
Kaufmann  Alired  Bergmann  in  Berlin.  Die 
Prokuren  des  .'\lired  Bergmann  und  des  Dr. 
Albert  Lieck  sind  erloschen. 

Amstea,  American  Steef  Engineering  and  Auto- 
motive Products  Aktiengesellschaft,   Sitz  Berlin: 

Prokuristen  sind  Robert  S  ö  r  e  n  s  e  n  in  Berlin- 
Ze'hlendorf  und  Adolf  Schulz  in  Berlin.  Ein 
jeder  ist  ermächtigt,  in  Gemeinschaft  mit  einem 
Vorstandsmitgliede  oder  mit  einem  anderen  Pro- 
kuristen die  Oesellschaft  zu  vertreten. 

Paul  Behrens,  Fabrik  elektrischer  Maschinen 
,  und  Apparate,  Gim. b. H.  Der  Sitz  der  Gesellschaft 
ist  nach  Berlin-Weißensee  verlegt. 

Hans  Bergmann,  Apparatebau,  Charlottenburg. 

Inhaber  ist  Hans  Bergmann,  Ingenieur.  Spcm- 
dau-Sieniensstadt. 

Chemisch  technische  Fabrik  Dr.  Gerhard 
Meyer,  Berlin-Schöneberg.  Prokurist  ist  Otto 
B  0  h  n  Ii  o  f  t .  Berlin-Schöneberg. 

Chemische  Fabrik  Merkur  Karl  Härtung  Nachf.. 
Eberswalde,  mit  Zweigniederlassung  in  Berlin. 
Kommanditgesellschaft.  Persönlich  haftender  Ge- 
sellschafter ist  Heinrich  P  r  a  e  t  z  ,  Kaufmaim, 
nherswalde.    Ein  Kommanditist  ist  beteiligt. 

Chemische  Fabrik  Dr.  F.  Ringer  G.m.b.H.: 

Liquidatoren  sind  Chemiker  Dr.  Ferdinand  R  i  n  g  c  r 
in  Charlottenburg  und  Kaufmann  Julius  Kahn 
in  Berlin-Wilmersdorf.  Die  Gesellschaft  ist  auf- 
gelöst. 

Karl  Dienst,  Charlottenburg.  Inhaber  ist  Kari 
D  i  e  n  s  t ,  Diplom-Ingenieur,  Cliarlottenburg.  Ge- 
schäftszweig ist  Technisches  Bureau  und  inter- 
natir)nale  Export-  imd  Importagentur. 

Drahtlose  Heiz-  und  Widerstands  -  Körper  für 
Elektrizität  G.m.b.H.,  Sitz  Berlin.  Oegenstanil 
des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Ver- 
lrieb von  elektrischen  Heiz-  und  Widerstands- 
kfirpern,  von  Heizwasserapparaten,  insbesondere 
Wassermaschinen  und  ähnlichen  Gegenständen. 
Das  Sta;rimkapital  beträgt  20  000  M.  Geschäfts- 
führer sind  Kaufmann  Louis  Arnoldt  in  Char- 
lottenburg, Ingenieur  Friedrich  Weber  in  Berlin 
imd  Chemiker  Otto  I  h  r  k  e  in  Berlin. 
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BUCHERBESPRECHUNGEN. 


Wandkalender  Deutscher  Ingenieure  1921.  Indiistrie- 
verlag  Oscar  Seiler  Q.  m.  b.  H.,  Chemnitz.  Getreide- 
markt 4.    Preis  Mi^.  18. 

Zum  zweiten  Male  erscheint  der  W.  D.  I.  als 
Abreißkalender  für  den  weitverzweigten  ingenieur- 
imd  Technikerstand,  welcher  Berufsstand  sich  die  hohe 
Aufgabe  gestellt  hat,  di  gewaltige  Bedeutung  der 
großen  deutschen  Technik  für  unser  Volksganzes  auch 
den  breitesten  Schichten  der  Bevölkerung  vor  Augen 
zu  führen  und  so  dem  Stand  der  technischen  Berufe 
zu  der  ihm  gebührenden  Anerkennung  in  unserem 
Staat  und  in  unserem  ganzen  Volk  zu  verhelfen. 

Die  stattliche  Zahl  hervorragender  Mitarbeiter, 
die  an  dem  Kalender  wiederum  mitgearbeitet  haben, 
erfreuen  durch  streng  sachliche,  gemeinverständliche, 
technisch  -  biographische  oder  technisch  -  literarische 
Artikel  den  Leser  und  atmen  fast  durchweg  die  eigne 
Freude  und  den  Stolz  an  den  grossartigen  Errungen- 
schaften der  Technik. 

Die  Abbildungen  zu  den  Artikeln  sind  dieses  Mal 
reine  Autotypien,  Holzschnitte  oder  Strichätzungen  in 
Schwarzdruck,  die  ihre  Wirkung  in  bezug  auf  Illu- 
strationen der  Artikel  nicht  vcrfehjen  werden. 

Die  Ziffern  der  Kalendertage  sind  diesmal  in 
doppelter  Grösse  gegen  die  des-Vorjahres  ausgeführt, 
auch  zeigt  jedes  Kalenderblatt  noch  einen  kleinen 
Notizraum  für  jeden  Tag  und  ist  der  Kalender  durch 
diese  praktischen  Neuerungen  vorteilhaft  verbessert 
worden  und  für  den  Besitzer  dadurch  zweckmässiger 
und  verwendungsfähiger. 

Der  Verlag  gibt  mit  dem  W.  D.  1.  eine  Sammel- 
mappe für  alle  160  Kalenderblätter  passend  heraus, 
wodurch  der  Zweck  erreicht  wird,  die  Kalenderblätter 
zu  einem  wertvollen  technischen  Jahr-  und  Nach- 
schlagebuch zu  sammeln.  Das  Titelblatt  des  Kalenders 
ist  auf  die  Vorderseite  der  Sammelmappe  aufzuziehen. 


Beutner,  R.  Die  Entstehung  elektrischer  Ströme  in 
lebenden  Geweben  und  ihre  künstliche  Nachahmung 
durch   synthetische   organische   Substanzen.  1L\- 


perimentelle  Untersuchungen.  Mit  15  Textab- 
bildungen und  einem  Geleitwort  von  Prof.  Dr. 
Höber.  Stuttgart  1920.  Verlag  von  Ferdinand  Enke. 
Der  Verfasser  hat  sich  hier  ein  Thema  gewählt, 
dem  einerseits  eine  hohe  Bedeutung  zukommt,  daß 
aber  andererseits  wieder  leider  nicht  in  dem  Masse 
ausführlich  und  eingehend  bearbeitet  wurde,  wie  es  im 
Interesse  seiner  Wichtigkeit  zu  wünschen  wäre.  Wir 
verdanken  die  ganze  Entwicklung  unserer  heutigen 
Elektrotechnik  und  Elektrochemie  der  Entstehung 
eines  elektrischen  Stromes  im  lebenden  Gewebe,  geht 
doch  diese  Entwicklung  auf  Qalvanis  Froschschenkel- 
versuch zurück.  Aber  bald,  nachdem  dieser  Versuch 
ausgeführt  war,  trennen  sich  die  Wege.  Die  Be- 
ziehungen des  Strome?  zum  lebenden  Gewebe  bleiben 
der  Physiologie,  alles  übrige  bleibt  der  Elektrotechnik 
und  Elektrochemie  vorbehalten.  Freilich  ergeben 
sich  Berührungspunkte,  aber  diese  können  nicht  zu 
einer  Vereinheitlichung  der  Forschung  führen. 

Der  Verfasser  hat  sich  nun  der  Mühe  unter- 
zogen, Forschungen  über  das  heute  noch  als  rätsel- 
haft zu  bezeichnende  Gebiet  der  Entstehung  elektrischer 
Ströme  im  lebenden  Gewebe  anzustellen.  Seine 
Forschungen  begannen  bei  .lacque  Loeb  am  Rocke- 
feller-lnstitut  und  wurden  dann  systematisch  fortge- 
setzt. Fast  ein  Jahrzehnt  lang  dauerten  die  Arbeiten, 
deren  Grundlage  Birsteins  Untersuchungen  über  die 
Elektrizitätserzeugung  durch  erhitzte  feste  Salze  ohne 
Mitwirkung  von  Metallen  darstellen.  Es  gelang  dem 
Verfasser,  galvanische  Elemente  herzustellen,  die  statt 
Metall  organische  Verbindungen  enthalten.  Damit 
war  es  auch  gelungen,  elektrische  Lebenserscheinungen 
durch  synthetische  Substanzen  künstlich  nachzuahmen. 

Leider  war  es  dem  Verfasser  nicht  vergönnt, 
seine  Untersuchiuigen  weiter  fortzuführen.  Der  Welt- 
krieg und  seine  Folgen  veranlassten  ihn,  die  Be- 
schäftigung mit  der  reinen  Wissenschaft  vorerst  auf- 
zugeben. Die  Verbindungen  mit  Amerika  sind  seit 
Jahren  abgeschnitten  und  so  blieb  ihm  nichts  übrig, 
als  die  bisherigen  Ei'gebnisse  seiner  Untersuchungen 
in  diesem  Werke  niederzulegen,  das  berufen  ist,  die 
Grundlage  eines  neuen  Forschungsgebietes  von 
hö  hster  Wichtigkeit  darzustellen. 


PATENTÜBERSICHT. 


A  II  m  e  1  d  u  n  g  e  n. 

I2n  C.  27  353.  Konsortium  für  elektro- 
chemische Industrie  G.  m.  b.  H.,  München. 
Verfahren  zur  Überführung  der  bei  katalytischen 
Prozessen  anfallenden  Quecksilberschlämme  in 
Quecksilberregulus. 

21h.  M.  64  574.  Eduard  M  e  y  s  t  r  e  ,  Lausanne 
(Schweiz).  Elektrische  Heizvoriichtung  mit  in  eine 
Flüssigkeit  eintauchenden  Elektroden. 

2 1  h,  W.  52  895.  Klemens  Wagner,  Altburg 
b.  Straubing.    Elektrische  Warmluftheizung. 

40a.  Sch.  46  629.  Schlesische  Aktienge- 
sellschaft für  Bergbau  und  Zink- 
hütt e  n  b  e  t  r  i  e  b  ,  brpine  (O.-S.).  Verfahren  zur 
Herstellung  \  on  zur  Verhüttung  dienender  Zinkerz- 
briketts. 

1 2i.    E.  23  867.    D  r.  W  e  r  n  e  r  Esch,  Hamburg. 

Mühlenkanip  5.    Verfahren  zur  Herstellung  von 

Kieselfluornatrium. 
1 2n.    F.  44  401 .    F  a  r  b  w  e  r  k  c  v  o  r  m.  Meister 

Lucius  &  Brüning,  Höchst  a.  M.  Verfahren 

zur  Darstellung  eines  an  der  Luft  nicht  zerfliesslichen 

Ferrichlorids. 


39b.  A.  29  949.  Accumulatoren -Fabrik 
Akt. -Ges. ,  Beriin  SWll.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Lösungen  grosser  Klebekraft  aus 
solchen  im  Handel  befindlichen  künstlichen  Kaut- 
schuksorten, die  in  den  üblichen  Lösungsmitteln 
schwer  oder  unvollkommen  löslich  sind,  oder  deren 
Lösungen  keine  genügende  Klebekraft  besitzen. 

21b.  A.  29  450.  A  c  c  u  m  u  1  a  t  0  r  e  n  -  F  a  b  r  i  k 
A  k  t.  -  G  e  s. ,  Beriin.  Harte  Bleilegierung  für 
Träger  der  wirksamen  Masse  elektrischer  Blei- 
sammler. 

21b.  K.  68  377.  Otto  Kern.  Charlottenburg. 
Königin  Luisestr.  8.  Verschluss  an  elektrischen 
Taschenlampenbatterien. 

21b.  J.  18  519.  E  r  n  s  t  W  a  1  d  e  m  a  r  J  u  n  g  n  e  r, 
Kneipbaden  (Schweden).  Galvanisches  Primär- 
element. 

40a.  P.  31  297.  Julius  Pintsch,  Akt. -Ges., 
Berlin.  Verfahren  zur  Herstellung  von  besonders 
dichten  und  duktilen  Wolfranikörpern. 

12i.  b.  75  388.  D  r.  F  r  i  t  z  B  r  ä  u  n  1  i  c  h  .  Meusel- 
bach  i.  Thür.  Verfahren  zur  Wiedergewinnung 
bzw.  Reinigung  der  in  den  Abfallschwefelsäuren 
beliebiger  Herkunft  enthaltenen  Schwefelsäure. 
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21h.  O.  11012.  A  1  e  X  a  n  d  e  r  0  r  d  0  n  ,  Beuthen 
(O.-S.),  Tarnowitzer  Chaussee  11.  Fassung  für 
Ofenelektrode  mit  Schutzumkleidung. 

40a.  H.  75  586.  Hirsch.  Kupfer-  und 
Messing  werke  A.-G.,  Eberswaldc.  und 
F  r  e  i  Ii  e  r  r  Ludwig  \'  o  n  Q  r  o  1 1  h  u  s  . 
Messing  werk,  Eberswalde.  Verfahren  zur 
Entkupferung  von  kupferiiberzogenen  Eisen  und 
anderen  Metallen. 

Erteilungen. 

12b.  317  082.  D  r.  I  n  g.  W  i  1 1  i  S  c  h  a  c  h  t,  Weimar. 
Johann  Albrechtstr.  5.  Ofenanlage  zur  Wiederge- 
winnung von  Salzen,  insbesondere  im  Natronsulfat- 
zellstoffbetriebe. 

12i.  298  581.  C  h  c  ni  i  s  c  h  e  F  a  b  r  i  k  R  h  e  n  a  n  i  a. 
Aachen.  Verfahren  zur  Darstellung  von  Schwefel- 
chlorür. 

21b.  317  089.  Otto  Schneider..  Dresden. 
Dürerpl.  22,  und  Max  M  ü  g  g  e  ,  Leipzig,  Meihler- 
strasse  10.    Zusammenbau  \  on  Samnilerelektroden. 

21h.  317  217.  Gesellschaft  fü^  Elektro- 
stahlan  lagen  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin, 
und  D  i  p  1.  - 1  n  g.  W  i  1  h  e  m  R  o  d  e  n  h  a  u  s  e  r , 
Völklingen  a.  Saar.    Elektrischer  Schmelzofen. 

12h.  317  666.  Max  Fischer.  Cöln-Lindenthai. 
Rückertstr.  2.  Filterprcssenartige  Vorrichtung  zur 
elektrolytischen  Flüssigkeitszersetzung. 

12h,  317  690.  Det  Norske  Aktieselskab 
for  Elektrokemisk  Induslri  Norsk 
Industri-Hypotekbank.  Kristiania  (Norw.). 
Verfahren  zum  Backen  von  Kohleeiektroden  mittels 
des  elektrischen  Stromes. 

12n.  317  703.  Consortium  für  elektro- 
chemische Industrie  Q.  ni.  b.  H.,  München. 
Verfahren  zur  Überführung  von  bei  katalytischen 
Prozessen  anfallenden  Quecksilberschlämmen  in 
regulinisches  Metall. 

21b.  310782.  Dr.  Karl  Hof  mann,  Charlotten- 
burg, Neue  Kantstr.  3.  Verfahren  zur  elektromo- 
torischen Betätigung  von  Kohlenoxyd. 

21h.  317  730.  Allgemeine  Elektricitäts- 
Gesellschaft,  Berlin.  Elektrische  Kochvor- 
richtung. 

2ih.  317  628.  Coswiger  Braun  kohlen  werke 
G.  m.  b.  H.,  Coswig  (Anhalt).  Elektrischer  Ofen 
für  metallurgische  Zwecke,  insbesondere  für  die 
Gewinnung  von  Zink  u.  dgl.,  für  Mehrphasenstrom. 

21h.  317  759.  A  k  t  i  e  n  g  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t  B  r  o  w  n . 
B  0  V  e  r  i  e  ,  Baden  (Schweizi.  Vertr.:  R.  B  o  v  e  r  i, 
Mannheim-Käferthal.  Kippbarer  Elektrodenofen  für 
elektrochemische  und  metallurgische  Zwecke. 

21h.  317  883.  A  kt  i  en  ge  sei  1  s  ch  a  f  t  B  r  0  w  n. 
Boveri  &  Cie.,  Baden  (Schweiz).  Vertr.: 
Robert  Boveri,  Mannheim -Käferthal.  Ein- 
richtung zur  Erhitzung  von  Wasser  mittels  darin 
eingetauchter  elektrischer  Widerstände. 

Gebrauchsmuster. 

12h  718551.  Studien-Ges.  für  eiektr 
Leuchtröh  ren  m.  bH  ,  Berlin.  Elektrode  für 
Elektrolyse. 
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ÜBER  EINEN  ALLGEMEINEN  WÄRMESATZ. 


Von  WiloUl 

Der  W'ärmcsalz  von  Nenist  bildet  einen 
Teil  eines  allgemeinen  Vv^ärmesatzes,  welcher 
im  weiteren  aufgestellt  ist.  Mit  der  Erhöhung 
der  Temperatur  eines  thermodynamischen 
Systems  wird  gleichzeitig  sein  thermischer 
Energieinhalt  yergrössert,  es  ist  also  die  Frage 
zu  beantworten,  ob  man  den  thermischen 
Energieinhalt  eines  Körpers  beliebig  vergrössern 
kann,  ob  nicht  eine  gewisse  Grenze  vorhanden 
ist.  Eine  einfache  Überlegung  zeigt  ohne 
weiteres,  dass,  wie  eine  Nullpunktgrenze  be- 
steht, auch  eine  Maximalpimktgrenze  denkbar 
ist.  Die  Temperatur  eines  Systems  lässt  sich 
nicht  beliebig  steigern,  es  besteht  eine  Höchst- 
temperatur 

T  =  max 

welche  nicht  iiberschritteri  werden  kann.  Es 
absorbiere  ein  Körper  Energie,  welche  im  Innern 
des  Körpers  unmittelbar  in  thermodynamische 
Energie  umgewandelt  wird,  dann  besteht  eine  ent- 
sprechende Proportionalität  zwischen  dem 
Wärmeinhalt  Q,  der  weiter  aufgenommenen 
Wärme  Ar  und  der  Temperatur  T  des  Körpers 
Q,  A  ^  T 

Es  vollziehe  sich  die  Energieabgabe  Es  des 
Körpers  nur  durch  Strahlung:  im  Gleichgewichts- 
falle ist 

At 
E7 

in  einem  besonderen  Falle  wird  aber 
At  —  Es    At  =  max 

Ii- 


=  const 


Kusperowicz. 

und  die  Temperatur  des  Systems  wird  konstant 
und  erreicht  ihren  höchsten  Wert 

T  —  const       T  =  max 
Im  weitern  wird 

At  <  Es  As  >  At 
bei  konstant  bleibender  Temperatur  und  Zerfall 
der  Materie.  Dieser  Zustand,  bei  welchem  die 
Temperatur  des  materiellen  Körpers  nicht  mehr 
erhöht  werden  kann,  bildet  zugleich  die  Existenz- 
grenze der  Materie.  Eine  solche  Höchst- 
temperatur kann  mit  thermodynamischen  Mitteln 
nicht  erreicht  werden,  was  den  bekannten 
Wärmesätzen  widersprechen  würde.  Es  kann 
weiter  die  totale  mögliche  Wärmekapazität  eines 
Körpers  nicht  unendlich  gross  sein 
'T  =  max 

dg- 

T  =  0 

und  bei  verschiedenen  Körpern 


Tmax 


Tma.>; 


gleich  sein,  wobei  die  entsprechenden  Null- 
punkte To-und  Höchstpunkte  Tmax  gleich  sind 


T'  =  T" 

T'max  =  T"nia 


=  To'"' 

=  Tn 


Mit  Hilfe  eines  Analogieschlusses  kann  man  dann 
den  Satz  aufstellen  :  die  Höchsttemperatur  der 
Materie  kann  mit  thermodyramischcn  Mitteln 
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nicht  erreicht  werden.  Durch  Vereinigung  des 
eben  aufgestellten  Satzes  mit  dem  bekannten 
Satz  von  der  Unerreichbarkeit  des  absoluten 
Nullpunktes  lässt  sich  der  allgemeine  Warme- 
satz  als  dritter  Wärmesatz  ermitteln:  üie 
thermodynamische  Energie  strebt  einen  wahr- 
scheinliclisten  Zustand  anzunehmen  welcher 
in  den  Grenzen  zwischen  Tq  und  T^ax  negt^ 
Dieser  wahrscheinlichste  quasistabile  Zustand 
kann  etwa  durch  eine  klassische  Zufallsfunktion 


gegeben  sein,  wobei  der  thermodynamische 
Zustand  der  Materie  nach  der  einen  oder  anderen 
Richtung  sich  verschieben  kann.  Der  dritte 
Hauptsatz  ist  also  allgemeiner  als  der  zweite. 
Das  Perpetuum  mobile  zweiter  Art  übergeht 
dann  in  das  allgemeinere :  es  ist  unmöglich 
das  Temperaturgefälle  T,  -  T„,ax  vollständig 
auszunützen,  die  Reversibilität  der  thermo- 
dynamischen  Erscheinungen  ist  in  gewissen 
Grenzen  möglich. 


ELEKTRISCHE  TEMPERATURMESSER. 


(Hortsetzung.) 


Wichtiger  für  viele  Arten  von  Betrieben  ist 
das  optische  Pyrometer.  Die  schema- 
tische Darstellung  (Abb.  16)  veranschauhcht  die 


F  =  Fernrohr.   L  =  Glühlampe.   E  =  Akkumulator. 
S  =  Strou.messer.  Rf  =  Peinregler.  Rg  =  Qrobregler. 
A  =  Abschwächungsvorrichtung. 

Abb.  16.   Optisches  Pyrometer  nach  Holborn  und  Kurlbaum. 

prinzipielle  Anordnung  des  optischen  Pyrometers 
von  /iolborn  und  Kurlbaum.    Es  besteht  im 
wesentlichen  aus  einem  Fernrohr,  durch  das 
man  den  heissen  Gegenstand  betrachtet.  In 
das  Rohr  wird  von  der  Seite  eine  Glühlampe 
eingeschoben,  deren  bügeiförmiger  Faden  sich 
zunächst  schwarz  von  dem  helleuchtenden  Ge- 
sichtsfelde abhebt.  Dann  schickt  man  durch  den 
Faden  Strom  aus  einem  kleinen  Akkumulator; 
der  Faden  beginnt  zu  leuchten  und  bei  einer 
bestimmten  Stromstärke  hebt  sich  der  Faden 
nicht  mehr  vom  Bilde  des  untersuchten  Ob- 
jektes ab.    In  diesem  Moment  haben  der  Glüh- 
faden und  das  Objekt  die  gleiche  Temperatur. 
Durch  eine  im  Wärnielaboratorium  der  liefernden 
Fabrik  oder  auf  Wunsch  in  der  Physikalisch- 
Technischen      Reichsanstalt  vorgenommene 
Eichung  ist  der  Zusammenhang  zwischen  der 
Stromstärke  im  Glühfaden  und  seiner  Tempe- 
ratur bekannt,  so  dass  man  an  der  Skala  eines 
eingeschalteten  Strommessers  unmittelbar  die 
gemessene  Temperatur  ablesen  kann.    Ist  diese 
höher,  als  sie  der  Glühlampe  dauernd  zuge- 


mutet werden  darf,  so  ist  man  mit  einer  Ab- 
schwächungsvorrichtung imstande,  den  Mess- 
bereich bis  3000 «  C  und  darüber  auszudehnen. 
Rote  Gläser  vor  dem  Okular  beschränken  den 
Vergleich  des  Glühgrades  auf  die  rote  Strahlung. 
Es  ist  bekannt,  in  wie  hohem  Grade  die  Leucht- 
kraft eines  heissen  Gegenstandes  mit  seiner 
Temperatur  zunimmt,  so  dass  ein  geübtes  Auge 
fähig  ist,  bereits  ohne  weitere  Hilfsmittel  Tem- 
peraturen einigermassen  richtig  zu  schätzen. 
Sie  können  sich  infolgedessen  wohl  vorstellen, 
dass  mit  dem  beschriebenen  optischen  Pyro- 
meter selbst  ungeübte  Personen  sehr  genaue 
Temperaturmessungen  vornehmen  können.  Eme 
Ausführungsform  des  optischen  Pyrometers  von 
Hotborn  und  Kurlbaum  zeigt  Abb.  17. 


Abb.  17.   Optisches  Pyrometer  in  Gebrauch. 
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Der  Vorteil  dieses  Systems  gegenüber 
anderen  derartigen  Pyrometern  besteht  darin, 
dass  man  während  der  Messung  dauernd  das 
Objekt  selbst  sieht,  so  dass  man  sich  also  über 
die  richtige  Einstellung  des  Fernrohres  nicht 
täuschen  kann.  Ferner  kommt  es  nicht  darauf 
an,  ob  das  Bild  des  Gegenstandes  das  Ge- 
sichtsfeld ausfüllt.  Im  Gegenteil :  eine 
kleine  Schauöffnung  im  Ofen,  ein  dünner 
Metallstrahl,  nicht  einmal  aus  unmittelbarer 
Nähe  anvisiert,  genügen  für  eine  korrekte  Tem- 
peraturbestimmung. Die  Messung  kann  aus 
fast  beliebiger  Entfernung  vorgenommen  werden. 

Die  sorgfältig  gealterten  Lampen  werden 
nur  gering  mit  Strom  belastet,  so  dass  selbst 
nach  langem  Gebrauch  kaum  eine  Abnutzung 
festgestellt  werden  kann.  Kontrollmessungen, 
wie  z.  B.  die  Einstellung  mit  einer  Hefner- 
lampe, die  Spannungsmessung  am  Akkumulator 
mit  einem  Voltmeter,  fallen  beim  Pyrometer  von 
Holborn  und  Kwlbaum  gänzlich  fort.  Alle 
diese  Eigenschaften  machen  es  zu  einem  gerade 
für  den  Giessereibetrieb  sehr  zweckdienlichen 
Messapparat.  Gegenüber  dem  thermoelektrischen 
Pyrometer  bietet  das  optische  Pyrometer  den 
Vorteil,  dass  es  nicht  mit  den  heissen  Feuer- 
gasen. Metallschmelzen  usw.  in  Berührung 
kommt  und  darum  keiner  Abnutzung  unterliegt. 
Auf  der  anderen  Seite  ist  es  jenem  gegenüber 
im  Nachteil,  weil  es  als  subjektive  Messmethode 
eine  selbsttätige  Registrierung  ausschliesst. 

Für  die  Anwendung  der  Messgeräte  sei 
folgendes  bemerkt:  Wo  es  sich  nur  um  niedrige 
Temperaturen  von  150"  bis  300"  C  zu  handeln 
pflegt,  ist  das  Widerstandsthermometer  für  diesen 
Zweck  das  geeignetste.  (Abb.  14.)  Der  Fern- 
anzeiger wird  ausserhalb  der  Trockenkammern 
an  einer  Stelle  angeordnet,  die  am  bequemsten 
eine  Kontrolle  durch  den  Heizer  und  das  Auf- 
sichtspersonal ermöglicht.  Der  Umschalter  ge- 
stattet den  Anschluss  einer  grösseren  Anzahl 
von  Thermometern  an  einen  einzigen  für  alle 
Trockenräume  gemeinsamen  Fernanzeiger.  Zur 
Illustration  der  Bedeutung,  die  von  mancher 
Seite  der  Temperaturkontrolle  bein]  Trocknen 
beigemessen  wird,  kann  ich  mitteilen,  dass 
mir  über  eine  amerikanische  Kerntrocken- 
ofenanlage berichtet  worden  ist,  bei  der  die 
Temperatur  beständig  mit  12  Registrierinstru- 
menten aufgezeichnet  wird,  an  deren  jedes 
6  Widerstandsthermometer  angeschlossen  sind. 
Besonders  wichtig  ist  die  Temperaturkontrolle 
bei  dem  Brennen  der  Formen  für  den  Stahl- 
formguss,  wobei  langsam  bis  zur  dunklen  Rot- 


glut erhitzt  wird.  Es  geschieht  das  oftmals  in 
denselben  Öfen,  die  auch  zum  Glühen  der  fertigen 
Stahlgussstücke  dienen,  und  es  wird  deswegen 
noch  später  bei  diesem  Prozess  von  den  dafür 
verwendeten  Pyrometern  die  Rede  sein. 

Beim  Schmelzprozess  ist  zu  hohe 
Temperatur  unökonomisch  wegen  der  Vergeu- 
dung von  Brennmaterial  und  des  übermässigen 
Abbrands.  Öfen  und  Tiegel  werden  zu  schnell 
abgenutzt.  Vor  allem  beeinträchtigt  zu  hohe 
Schmelztemperatur  die  Qualität  der  fabrizierten 
Gussware.  Bei  Metallegierungen  tritt  eine  un- 
erwünschte Verflüchtigung  der  leicht  schmelz- 
baren Bestandteile  und  übermässige  Oxydation 
ein.  Beim  Eisen  wird  der  Gehalt  an  Kohlen- 
stoff, Silizium  und  Mangan  in  unliebsamer 
Weise  beeinflusst.  Zu  niedrige  Temperatur 
andererseits  liefert  ein  zu  träge  fliessendes 
Schmelzgut;  auch  gibt  sie  Veranlassung  zu 
Saigerungserscheinungen  und  ist  beim  Ein- 
schmelzen von  Tempergusseisen  im  Flammofen 
zuweilen  die  Ursache  einer  zu  starken  Frisch- 
wirkung. Auch  noch  in  anderer  Hinsicht  sind 
Temperaturmessungen  bei  den  Schmelzöfen  von 
Nutzen.  Eine  genaue  Untersuchung  der  Tem- 
peraturverteilung in  einem  Flammofen  kann  z.  B. 
Aufschluss  geben  über  etwaige  Mängel  der 
Ofenbauart  und  über  die  Stelle,  wo  am  vorteil- 
haftesten das  Einsetzen  der  niederzuschmelzen- 
den Stücke  erfolgt.  Bei  Öfen  mit  Regenerativ- 
feuerung geben  sie  den  richtigen  Zeitpunkt  für 
die  Umsteuerung  der  Wärmespeicher  an. 

Tiegelschachtöfen  mit  Koks- 
feuerung, bieten  keine  Gelegenheit,  die  Tem- 
peratur beim  Schmelzprozess  zu  messen.  Bei 
neueren  Ausführungen  von  Tiegelöfen  mit  Öl- 
feuerung  ist  dagegen  eineKontrolle  derFlammen- 
temperatur  mit  dem  optischen  Pyrometer  mög- 
lich und  für  die  richtige  Einregulierung  des 
Brenners  nützlich. 

Bei  Flammöfen,  wie  sie  z.  B.  auch 
zum  Einschmelzen  von  Geschütz-,  Glocken- 
und  Statuenbronze,  in  Eisengiessereien  zum 
Niederschmelzen  grosser  Bruchstücke,  bisweilen 
auch  für  Hart-  und  Temperguss  Anwendung 
finden,  sind  Temperaturverlauf  und  Temperatur- 
verteilung, wie  überhaupt  der  ganze  Schmelz- 
prozess am  besten  zu  verfolgen.  Die  Kon- 
trolle der  Temperatur  erscheint  um  so  wichtiger, 
als  an  sich  die  Wärmeausnutzung  im  Flamm- 
ofen im  Vergleich  etwa  zu  dem  Kupolofen  eine 
wenig  günstige  ist.  Man  bedient  sich  dazu 
des  optischen  Pyrometers,  indem  man  durch 
die  Einsatz-  oder  Schauöffnungen  den  flüssigen 
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Ofeninhalt  und  die  Wandungen  des  Ofens  a 
verschiedenen  Stellen  anvisiert.   Wenn  es  nutz 
H  h  e  scheinen  sollte,  die  Temperatur  dauernd 
zu  messen  und  zu  registrieren   wird  auch  d 
sich  durchführen  lassen,  gerade  so  gut  wie 
beispielsweise  in  Glasschmelzofen,  und  zwar 
mit  Hilfe  von  Platin -Platinrhodium- Elementen 
Tn  einer  Marquardtrohrarmatur,  ^o^^^t^^ 
Schamotte-  oder  Silitrohren  zum  Schutz  geg^" 
plötzHche  Temperaturänderungen.  D'^!! 
der  Montage  wurde  bereits  in  der  Abb  3  c 
gezeigt    Nur  muss  der  Ort  für  den  möglichst 
fenk  echten  Einbau  durch  die  Ofenecke  so  ge- 
wtlt  werden,  dass  eine  Beschädigung  beirn 
Beschicken  des  Ofens  nicht  zu  befurch  en  is  - 
Die  genannten  Messmethoden  ^md  anwendba  , 
gleichgültig,  ob  der  Flammofen  mit  Kohle.  0  , 
fder  Gas  gefeuert  wird.    Ist  letzteres  der  Fall, 
so  wird  gewöhnlich   eine  Vorwärmung  des 
Gases  und  der  Verbrennungsluft  angewende 
nach  dem  Vorbilde  der  Siemens-Martinöfen  mit 
Regenerativfeuerung,  die  ja  speziell  für  den 
Stahlformguss  auch  vielfach  in  Benutzung  sind. 
Ein  in  jeden  Wärmespeicher  eingesetztes  Nickel- 
Nickelchrom-  oder  Eisen-Konstantan-Element  in 
Ouarzarmatur  leistet  dann  zwecks  rechtzei  iger 
Vornahme  der  Umsteuerung  und  zur  Beurteilung 
der  Wirkung  und  des  Zustandes  der  Warme- 
speicher  die  besten  Dienste. 

Der   Kupolofen,    der  gebräuchlichste 
Schmelzofen  für  Eisengiessereien,  ermöghcht 
eine  Kontrolle  der  Schmelztemperatur  weniger 
gut    -Man  ist  beschränkt  auf  die  Messung  der 
Temperatur  der  Schmelzzone  oder  des  flüssigen 
Eisens  im  Herd  oder  Vorherd  mit  Hilfe  des 
optischen  Pyrometers  und  kann  dem  Ergebms 
entsprechend  etwa  die  Windpressung  regulieren. 
Da  eine  Winderhitzung  bei  diesen  Ofen  kaum 
angewendet  wird,  kommen  Thermometer  dafür 
nicht  in  Frage.    Ob  eine  Kontrolle  der  Gicht- 
gas-Temperatur, wie  sie  sich  bei  Hochöfen  ein- 
bürgert, auch  beim  Kupolofen  gewissen  Nutzen 
bringt,  mag  dahingestellt  sein;  jedenfalls  kann 
sie,  da  die  Temperatur  nur  etwa  150"  bis  400"  C 
beträgt,  sowohl  mit  Widerstandsthermometern 
als  auch  mit  billigen  Thermoelementsorten  ohne 
Schwierigkeit  durchgeführt  werden. 

Auch  beim  elektrischenOfen  erweist 
sich  bei  derReguUerung  der  Temperatur  wiederum 
das  optische  Pyrometer  als  sehr  nützlich. 

Wichtiger  fast  noch  als  die  Schmelztemperatur 
ist  die  G  i  e  s  s  t  e  m  p  e  r  a  t  u  r  ,  die  ja  z.B. 
auch  in  der  Elektrometallurgie  eine  grosse 
Rolle  spielt.  Wird  zu  kalt  gegossen,  so  wird  die 


Form  von  dem  nicht  genügend  dünnflüssigen 
Material  schlecht  ausgefüllt,  und  der  Guss  weis 
Undichtigkeiten  und  Poren  auf.   Deswegen  ist 
besonders  beim  Kunstguss  und  beim  Glessen 
dünnwandiger  Stücke  (ich  denke  z.  B  an  Heiz- 
körper und  -kessel)  sehr  darauf  zu  achten  dass 
genau  die  richtige  Giesstemperatur  eingehalten 
wird      Bei   Legierungen   entsteht   durch  zu 
geringe  Giesstemperatur  die  Gefahr,  dass  die 
schwer  schmelzbaren  Bestandteile  vorzeitig  er- 
starren, „aussaigern".    Bei  zu  hoher  Giess- 
temperatur brennt  der  Formsand  an;  auch  erfolgt 
die  Schwindung  anormal  und  zumal  bei  kompli- 
zierten Stücken  ungleichmässig.  Gusspannungen. 
Warm-  und  Kaltrisse  sind  die  weiteren  unan- 
genehmen Folgen.    Ganz  .besonders  gilt  das 
vom  Stahlguss.    Bei  der  Herstellung  von  Hart- 
ouss  in  Kokillen  erwärmen  sich  diese  durch 
zu  heiss  einfliessendes  Eisen  in -unerwünschtem 
Grade  und  beeinträchtigen  dadurch  die  ange- 
strebte Oberflächenhärtung. 

Beim  Glessen  sehr  grosser  Gegenstande  aus 
mehreren    Giesspfannen    muss    für  gleiche 
Temperatur  des  von  verschiedenen  Seiten  ein- 
gefüllten Materials  Sorge  getragen  werden^  Auf 
die  Festigkeit  des  Gusstückes  ist  die  Giess- 
temperatur bei  Bronzeguss  von  Einf  uss  er- 
wiesen   Es  ist  deswegen  zu  empfehlen,  vor 
lem  Glessen  solcher  Gegenstände,  bei  denen  auf 
allerhöchste  Festigkeit  Wert  gelegt  werden  muss 
och  nenne  beispielsweise  Schiffspropeller)  die 
zu    verwendende   Speziallegierung  eingehend 
auf  Schmelzpunkt   und  vorteilhafteste  Giess- 
temperatur hin  zu  untersuchen  und  dement- 
sprechend beim  Guss  die  Temperatur  sehr  sorg- 
fältig zu  kontrollieren.     Aus  einem  anderen 
Grunde  soll  man  beim  Ausgiessen  von  Lager- 
schalen mit  Weissmetall  von  einer  ganz  be- 
stimmten, im  übrigen  von  der  Zusammensetzung 
der    benutzten    Speziallegierung  abhängigen 
Temperatur  so  wenig  wie  möglich  abweichen. 
Es  ist  eine  Erfahrungstatsache,  dass  die  Struktur 
des   Lagermetalls    und    damit  der  Reibungs- 
koeffizient in  hohem  Masse  durch  die  Giess- 
temperatur,bedingt  sind. 

In  allen  solchen  Fällen  wird  man  sich  un- 
gern auf  die  Temperaturschätzung  mit  dem 
blossen  Auge  verlassen,  das.  manchmal  ermüdet 
oder  durch  die  wechselnde  Helligkeit  der  Um- 
gebung getäuscht,  gegen  Irrtümer  nicht  gefeit 
fst  Es  ist  dann  erwünscht,  die  subjektive 
Schätzung  durch  ein  Messgerät  zu  ersetzen  oder 
wenigstens  zu  unterstützen,  das  durch  keine 
äusseren  Zufälligkeiten  in  der  Genauigkeit  seiner 


Heft  8  ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT.  75 


Angaben  beeinträchtigt  wird.   Ein  solches  Hilfs- 
mittel stellen  die  optischen  und  thermoelek- 
trischen  Pyrometer   dar.     Zur  Kontrolle 
der  Giesstemperatur   ist  es  vielfach 
Brauch,  die  Temperatur  des  aus  dem  Schmelz- 
ofen ausfliessenden  Metallstrahles  zu  messen. 
Das    optische  Pyrometer   von  Holborn  und 
Kurlbauin  eignet  sich  für  den  Zweck  vor  allen 
anderen,  weil  man  auch  bei  grösserem  Abstand 
eine  genaue  Messung  bequem  ausführen  kann, 
denn,  wie  erwähnt,  ist  es  erstens  bei  diesem 
Pyrometer  nicht  erforderlich,  so  nahe  an  das 
Objekt  heranzugehen,  dass  sein  Bild  das  Gesichts- 
feld des  Fernrohres  ausfüllt,  und  zweitens  ist 
ein  Fehler  beim  Einrichten  des  Fernrohres  nicht 
zu  befürchten,  da  man  den  Metallstrahl  selbst 
durch  das  Fernrohr  hindurch  sieht.  DieTemperatur- 
kontrolle  beim  Ablassen  des  flüssigen  Metalls 
aus  dem  Schmelzofen  in  die  Giesstiegel  ist  ein 
vereinfachtes  Verfahren,  welches  nicht  imstande 
ist,  in  wichtigen  Fällen  die  Temperaturmessung 
unmittelbar  vor  dem  Eingiessen  in  die  Form 
zu  ersetzen.  Denn  die  Abkühlung  auf  dem  Wege 
zur  Form  und  von  der  ersten  zu  der  zweiten 
und  etwa  noch  weiteren  ist  oftmals  mehr  als 
ausreichend,  um  das  Material  zum  Vergiessen 
ungeeignet  zu  machen.  Beim  Glessen  von  Eisen 
aus  Giesspfannen  ist  wiederum  das  optische 


Pyrometer  am  Platze,  da  die  während  des  Ab- 
kühle^ns  von  der  Oberfläche  beständig  entfernte 
Schlacke  die  Messung  nicht  zu  stören  vermag. 
Die  den  Guss  leitende  Person  nimmt  in  beliebigem 
Abstände  an  einem  Punkt  Aufstellung,  von  wo 
sie  die  Oberfläche  des  Eisens  in  der  Giesspfanne 
bequem  anvisieren  kann,  und  stellt  das  Pyro- 
meter von  Holborn  und  Kurlbauni  auf  die 
Giesstemperatur  ein.  Solange  das  Eisen  zu 
heiss  ist,  hebt  sich  der  Glühlampenfaden  im 
Fernrohr  deutlich  vom  Untergrunde  ab.  Im 
Moment,  wo  er  verschwindet,  wird  das  Kommando 
zum  Guss  gegeben.  Entsprechend  kann  man 
beim  Guss  aus  mehreren  Pfannen  ihre  Temperatur 
von  derselben  Stelle  aus  kontrollieren,  ohne  dass 
man  seinen  Aufstellungsort  zu  wechseln  braucht. 
Beim  Glessen  von  Bronze,  Rotguss,  Kupfer, 
Aluminiumlegierungen,  Weissmetall  usw.  ist  das 
thermoeleklrische  Pyrometer,  bestehend  aus 
einem  Thermoelement  in  einer  winkelförmig 
gebogenen  Quarzarraatur  (Abb.  5)  und  einem 
tragbaren  MillivoHmeter  (Abb.  6),  vielfach  mit 
bestem  Erfolge  in  Benutzung.  Ich  habe  Ihnen 
die  Apparate  bereits  gezeigt  und  auch  als  Vor- 
teil der  fraglichen  Armatur  erwähnt,  dass  sie  die 
Messung  schnell  genug  durchzuführen  ermöglicht, 
damit  unliebsame  Störungen  und  Verzögerungen 
beim  Guss  vermieden  werden.      (Schiuß  folgt.) 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Vorrichtung  für  die  Stromzufülirung  iür  Elelttro- 
stahlöfen   mit    um   die   Elelitrode   herum  an- 
geordneten und  durch  ein  Preßband  gleichmäßig 
angedriicliten  Stromzuführungsbacken.  Aktien- 
Gesellschaft  der  Dillinger  Hütten- 
werke in  DillinKcii,  Saar.   D.  R.  P.  312  741. 
Vorrichtuiig  für  die  Stroriiziifülirung  für  Klektro- 
stahlöfcn  mit  um  die  Elektrode  herum  angeordneten 
und  durcii  ein  Preßband  Rleichmäßig  angedrückten 
Stromznführungsbacken,  denen  einzeln  der  Strom 
zwecks  gleichmäßiger  Verteilung  zugeführt  werden 
kann,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Preßband 
aus  Zwei  halbkreisförnMgen,  stark  biegsamen  Teilen 
besteht,  die  an  den  Stoßstellen  durch  Schrauben 
gegcncinandergezogeu  werden. 


Verfahren  zur  Erzielung  eines  gleichmäßig  glatten 
Lacküberzuges  von  verzinnten  Drähten.   T  e  I  e  - 

pJion -  Apparat-Fabrik  E.  Z  wietusch 
&  C  0.  Q-  m.  b.  H.  in  Charlottenburg.    D.  R.  P. 
312  882. 

Verfahren  zur  Erzielung  eines  gleichmäßig 
glatten  Lacküberzuges  von  verzinnten  Drähten,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  der  mit  dem  Lacküber- 
zpg  zu  verseilende  blanke  Draht  während  der  Ver- 
zinnung, oder  daß  bereits  verzinnter  Draht  im 
heißen  Zustande  durch  ein  Zieheisen  gezogen  wird, 
welches  den  Zinnüberzug  herabzieht  und  das  Zinn 
ilerart  dünn  und  gleichmäßig  auf  den  Draht  ver- 


teilt, daß  der  Ueberzug  nicht  läuft,  wenn  der  Draht 
bei  einer  den  Schmelzpunkt  des  Zinnes  über- 
steigenden Temperatur  in  bekannter  Weise  mit 
Lack  überzogen  wird. 

Elektrisch   beheizter   Glühofen    mit  senkrechtem 
Schacht  und  mit  in  seitlichen  Ausnehmuhgen  der 
Schachtwände  befindlichen  wagerecht  liegenden 
Heizstäben.    La.  B  r  ü  d  c  r  B  o  \'  e    in  Berlin. 
D.  R.P.  312,^47. 
Elektrisch  beheizter  üüihofen  mit  senkrechtein 
Schacht  und  mit  in  seitlichen  Ausncliniungen  der 
Schaclitwände    befindlichen    wagerecht  liegenden 
Heizstäben,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwischen 
der  Oberfläche  der  Heizstäbc  und  der  Oberfläche 
der  in  den  Schachtwänden  vorgesehenen  Ausneh- 
mungeii  ein  solcher   Zwischenraum  besteht,  daß 
durch  diesen  eine  nach  dem  Glühraum  gehende 
Zirkulation  der  erhitzten  Luft  erfolgen  kann. 

Galvanisches    Element    mit    zwei     durch  ein 
Diaphragma  voneinander  getrennten  Elektrolyten. 

Schuster-Patent-Gesellschaft  m.  b. 

H.  in  Berlin.  D.  R.  P.  312  824. 
Galvanisches  Element  mit  zwei  durch  ein 
Diaphragma  voneinander  getrennten  Elektrolyten, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Diaphragma  im 
oberen  Teil  eine  geringere  Dichtigkeit  aufweist  als 
unten, 
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Verleihung  des  Siemens-Ring  an  Auer  von  Wels- 
bach, Auervon  Welsbach,  an  dessen  Namen 
sich  der  beispiellose  Auischwuinsi;  künstlicher  Be- 
leuchtung knüpft,  wurde  in  einer  FestsitzunK  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure  der  Siemens-RinK 
als  besonders  hohe  Auszeichnung  deutscher  Tech- 
nik und  Wissenschaft  verliehen.  Die  Siemeus- 
Ring-Stiftung,  begründet  am  100.  Geburtstag  von 
Werner  Siemens,  will  das  Andenken  an  diesen  ein- 
zigartigen grossen  deutschen  Forscher,  Gestalter 
und  Industriebegriinder  dadurch  in  Fhren  halten, 
dass  sie  Männern,  gleich  ausgezeichnet  durch  För- 
derung der  Wissenschaft  und  Praxis,  den  künst- 
lerisch kostbaren  Ring  verleiht.  In  der  Fest- 
sitzung, an  der  sich  hervorragende  Vertreter  der 
Wissenschaft  und  Technik,  darunter  der  erste 
Träger  des  Sieniensringes,  Dr.  von  Linde  aus 
München,  eingefunden  hatten,  gab  der  Vorsitzende 
Warburg,  der  Präsident  der  Physikalisch  -  Tech- 
nischen Reichsanstalt  —  übrigens  auch  eine  Grün- 
dung von  Werner  Siemens  — ,  in  packenden  Wor- 
ten eine  anziehende  Schilderung  der  grossen 
Lebensarbeit  Auers.  In  der  Widmung  in  der  von 
Professor  Schmidt-München  künstlerisch  aus- 
gezeichnet ausgeführten  Schmuckkassette,  die  den 
Ring  enthält,  wird  darauf  hingewiesen,  wie  Auers 
Frfind.ung  erst  der  Bunsenflamme  strahlenden 
Glanz  verliehen  habe  und  wie  er  durch  die  Osram- 
Lampe  erst  die  Reihe  der  elektrischen  Metall- 
fadenlampen eröffnet  habe.  Die  Industrie  der  Edel- 
erden  verehrt  in  Auer  ihren  Begründer,  die  Wissen- 
schaft einen  wichtigen  Förderer. 

100  .lahre  „Gewerbefleiss",  Am  23.  Januar 
feierte  der  „Gewerbefleiss"  das  Fest  seines  hun- 
dertjährigen Bestehens.  Eigentlich  heisst  diese 
älteste  technische  Vereinigung  Berlins  „Verein  zur 
Beförderung  des  Gewerbefleisses"  —  aber  unter 
der  Bezeichnung  „Gewerbefleiss"  ist  der  Verein 
weit  über  die  Grenzen  Berlins  und  Deutschlands 
hinaus  in  der  ganzen  Welt  bekannt  geworden;  nach 
überall  hin  erstrecken  sich  seine  Beziehungen. 

Die  Gründung  des  Vereins  ist  letzten  Endes  auf 
den  preußischen  Staatsminister  Freiherrn  v.  Stein 
zurückzuführen.  Was  es  damals  hiess,  einen  tech- 
nischen Verein  zu  gründen  davon  vermögen  wir 
uns  jetzt  gar  keine  Vorstel'ung  in:ehr  zu  machen.- 
Fs  war  die  Zeit,  wo  man  jeder  Neuerung  und 
jeder  Erfindung  feindlich  gegenüberstand,  wo 'man 
in  jedem  Erfinder  einen  halben  Narren  sah,  dem 
uian  am  liebsten  aus  dem  Wege  ging;  wo  man 
neue  Maschinen  zerstörte,  weil  man  fürchtete,  daß 
dadurch  Menschen  brotlos  würden.  In  dieser  Zeit 
und  zwar  schon  im  .lahre  1806  —  schrieb,  wie 
Professor  Conrad  Matschoss  in  seiner  .lubiläums- 
schrift  .-Preußens  Gewerbeförderung  und  ihre 
grossen  Männer"  mitteilt,  der  Minister  v.  Stein: 
„Es  ist  nicht  möglich,  dass  angestellte  Geschäfts- 
männer (Beamte)  in  Geschäftszweigen,  welche  sranz 
vfirzügliche  wissenschaftliche  oder  technische 
Keimtnisse  erfordern,  eine  ganz  vollendete  Bildung 
haben .  . .  Dies&ii  Nachteil  lässt  sich  nur  durch 
die  Beizichune  wissenschaftlicher  und  technischer 
Männer  aus  allen  Ständen  als  Ratgeber  der  Ge- 
sch^iftsmänner  in  diesen  Geschäftszweigen  vor- 
beugen." Mit  richtigem  Blick  hat  also  dieser 
Staatsmann  erkannt,  dass  es  —  genau  so  wie  auch 
'ctzt  —  nur  die  Förderung  der  Technik  sein  könne, 
die  dem  niedergebrochenen  Staat  wieder  auf  die 
Beine  helfen  konnte.  So  schnell  aber,  wie  sich 
V.  Stein  dies  gedacht  hatte,  liess  sich  seine  Lage 
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in  jener  so  gar  nicht  technisch  gerichteten  Zeit 
nicht  verwirklichen.  Es  entstand  zwar  im  Jahre 
ISIü  eine  „Deputation  für  Gewerbe  und  Handel", 
die  aber  nicht  genügte,  um  das  angestrebte  Ziel 
7.1!  erreichen. 

Kein  geringerer  als  Beuth  war  es,  der  dann 
die  Sache  selbst  in  die  Hand  nahm.  Am  Sonntag 
nachmittag  lud  er  hervorragende  Gewerbetreibende 
in  seine  Wohnung  ein  und  setzte  mit  ihnen  die 
Grundlinien  fest,  wie  Preussens  Gewerbefleiss  ge- 
fördert werden  könne.  Aus  diesen  Sonntagsnach- 
mittag-Besprechungen ging  dann  im  Jahre  1821 
der  „Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbefleisses" 

h.  ervor.  Er  bestand  in  der  Hauptsache  aus  Fabri- 
kanten und  Handwerkern.  Man  tauschte  gegen- 
seitige Erfahrungen  aus,  gab  Mittel  zu  Studien- 
reisen. Später  veranstaltete  man  auch  Aus- 
stellungen und  stellte  Preisaufgaben.  Nichts  ver- 
mag vielleicht  besser  die  rege  Tätigkeit  des  Ver- 
eins zu  kennzeichnen,  als  dass  im  Jahre  1829  über 
14  000  Taler  — -  eine  für  die  daimalige  Zeit  gewiß 
sehr  beträchtliche  Suihme  —  nur  für  die  Lösung 
von  Preisaufgaben  zur  Verfügung  standen,  denen 
sich  noch  weitere  Auszeichnungen  hinzugesellten. 

Es  gibt  keinen  Namen  von  Bedeutung,  der  mit 
ticr  technischen  Entwicklung  Berlins  und  Preussens 
verknüpft  wäre,  den  wir  nicht  in  den  Mitglieder- 
verzeiichnissen  des  Vereins  fibden.  Krupp  und 
Schichau,  Borsig,  Siemens,  Reuleaux.  Slaby, 
Rathenau  —  und  wie  sie  alle  heissen  mögen,  die 
dem  technischen  Aufschwung  des  vorigen  Jahr- 
hunderts ihren  geistigen  Stempel  aufgedrückt 
haben.  Jetzt,  nach  hundert  Jahren  segensreichen 
Bestehens,  gleicht  die  äussere  Lage  Deutschlands 
jener,  aus  der  der  erste  Gedanke  zur  Begründung 
des  „Gewerbefleisses"  geschöpft  wurde.  Nur  die 
Förderung  unserer  Technik  und  als  ihre  Folge  die 
Steigerung  unserer  Produktion  kann  uns  retten. 
Möge  der  Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbe- 
f'eisses  getreu  seinen  altbewährten  Grundsätzen 
auch  fernerhin  mitwirken,  dieses  Ziel  zu  erreichen, 

i.  nd  möge  ihm  bei  seinen  Bestrebungen  auch  im 
zweiten  Jahrhundert  seines  Bestehens  der  Erfolg 
treu  bleiben! 

Der  Verein  hat  aus  Anlaß  seines  Jubiläums 
eine  Reihe  von  Persönlichkeiten,  die  sich  auf  den 
Gebieten  der  Industrie  und  Technik  besonders  ver- 
dient gemacht  haben,  zu  Ehrenmitgliedern  ernannt, 
so  Staatssekretär  Dr.  Mül'er,  Senatspräsident  Hart- 
niiann,  Direktor  MüJizel,  Prof.  Dr.  Haber,  Prof. 
Nicodem  Caro,  Generaldirektor  Bosch  -  Ludwigs- 
liafen,  Prof.  Wilhelm  Ostwald  und  Generaldirektor 
Kray.  Ferner  stellte  Geh.  Rat  Wedding  dem  Ver- 
ein 3000  M.  zur  Verfügung  für  die  Lösung  der 
folgenden  Aufgabe :  Es  soll  efnc  Uebersicht  gegeben 
werden  über  die  Entwicklung  der  neueren  physi- 
kalisch-technischen Probleme  auf  dem  Gebiete  der 
Chemie  nnd  Physik. 

Neues  Normblattverzeichnis.  Der  Normenaus- 
.schuss  der  deutschen  Industrie  bereitet  ein  neues 
Normblattverzeichnis  vor.  Zahlreiche  .Anfragen  bei 
der  Geschäftsstelle  des  Normenausschusses  nach 
Erzeugern  genormter  Teile  machen  es  erforder- 
lich, dem  Normb'attprospekt  wieder  ein  Bezugs- 
Ciuellcnverzeichnis  anzugliedern.  Das  Bezugs- 
c.'uellenverzeichnis  fördert  die  Einführung  der 
Norrren  in  die  Praxis.  Interessenten  werden  ge- 
beten, sich  mit  der  Geschäftsstelle  des  Normen- 
ausschusses der  deutschen  Industrie.  'Berlin  NW  7, 
Sommerstr.  4a,  wegen  -  Aufnahme  ihrer  Firma  in 
Verbindung  zu  setzen. 
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Preisaul'gabe  der  „Vereinigung  der  Freunde 
und  Förderer  des  Positivistischen  Idealismus".  Eine 
der  von  diesem  Verein  gestellten  Aufgaben  lautet: 
,.Das  Verhältnis  der  Einsteinschen  Relativitäts- 
leiire  zur  Philosophie  der  Gegenwart  mit  beson- 
derer Rücksicht  auf  die  Philosophie  des  Als-Ob." 
(Preis  5000  M.)  Preisrichter  sind  Prof.  Dr.  v.  Aster. 
Qiessen,  Prof.  Dr.  v.  Laue,  Berlin,  und  Prof.  Dr. 
Schlick,  Rostock.  Die  näheren  Bestimmungen  der 
Preisausschreiben  sind  von  dem  Schriftleiter  der 
„Annalen  der  Philosophie",  Dr.  Raynnmd  Schmidt, 
Leipzig,  Fichtestr.  13,  zu  erfahren. 

Elektrische  Woche  in  Essen,    Vom  29.  Mai  bis 

■1.  .luni  wird  in  Essen  eine  ,, Elektrische  Woche" 
abgehalten  werden,  an  der  sich  voraussichtlich 
zwölf  Vereine  und  Verbände  der  deutschen  Elektro- 
technik beteiligen. .  Damit  verbunden  ist  eine  Aus- 
stelLung  elektrotechnischer  Neuheiten,,  die  vom 
3f).  Mai  bis  zum  19.  .Juni  dauert.  Näheres  ist  durch- die 
üeschäftssteüe  der  Elektrischen  Woche,  Verkehrs- 
verein, Essen,  zu  erfahren. 

Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher  Che- 
miker in  Stuttgart.  Anlässlich  der  in  der  Pfingst- 
woche  zu  Stuttgart  stattfindenden  Hauptversamm- 
lung des  Vereins  Deutscher  Chemiker  veran- 
staltet die  Fachgruppe  für  chemisches  Apparate- 
wesen eine  Ausstellung  für  chemisches  Apparate- 
wesen (Achema).  Die  erste  Achema  fand  im  Sep- 
tember 1920  anlässlicii  der  Hauptversammlung  des 
Vereins  Deutscher  Chemiker  in  Hannover  statt. 
Durch  die  rege  Beteiligung  und  noch  mehr  durch 
den  grossen  geschäftlichen  Erfolg  der  Aussteller, 
sowie  diurch  die  Anregung  auf  die  gesamte  Fach- 
welt wurde  man  veranlasst,  jährlich  zur  Haupt- 
versammlung des  V.  D.  Ch.  eine  Achema  zu  ver- 
anstalten. Es  ist  zu  erwarten,  dass  die  zweite 
Achema  in  noch  erhöhtem  Masse  ein  Bild  über 
das  chemische  Apparatewesen  vom  kleinsten 
Laboratoriumsapparat  bis  zur  chemischen  Gross- 
apparatur bringen  wird,  um  die  Fachwelt  in  er- 
forderlicher Weise  auf  Neuerungen  aufmerksam 
zu  'machen.  Nur  eine  rege  Fühlungnahme  zwischen 
Konstrukteur.  Erzeuger  und  Verbraucher  wird  der 
Wissenschaft  und  der  Techn'k  anregend  helfen,  in 
gebührender  Weise  das  ihre  zum  Wiederaufbau 
der  Wirtschaft  zu  leisten.  Anfragen  und  Anmel- 
dungen sind  zu  richten  an  den  Vorsitzenden  der 
Fachgruppe  für  chemisches  Apparatewesen  des  Ver- 
eins Deutscher  Chemiker,  Herrn  Dr.  Max  Buchner. 
Hannover-Kleefeld,  Schellingstrasse  1. 

Ausstellung  für  Wasserstrassen  und  Energie- 
wirtschaft München  1921.  Bayerns  Volkswirtschaft 
hat  unter  der  verkehrsgeographischen  Lage  sowie 
unter  der  Kohlenarmut  des  Landes  zu  leiden.  Die 
Folgen  des  Krieges  haben  diese  Nachteile  wesent- 
lich verschärft.  Mit  wachsendem  Nachdruck  wird 
daher  auf  die  nationale  und  internationale  Be- 
deutung des  Großschiffahrtsweges  Rhein— Main— 
Donau  hingewiesen  und  dessen  baldiger  Ausbau 
nach  den  Plänen  des  Main-Donau-Stromverbandes 
im  bayerischen,  deutschen  und  europäischen  Inter- 
esse gefordert.  Die  Verwirklichung  dieser  Pläne 
rückt  Bayern  in  den  Mittelpunkt  des  euro- 
näischen  Wasserstrassenverkehrs  und  beseitigt  die 
Transportnot.  Bayern  kann  eine  Brücke  werden 
nach  dem  südösth'chen  Europa,  besonders  nach  dem 
Balkan.  E'ue  Wiederaufrichtung  des  bayerischen 
Wirtschaftslebens  erfordert  ferner  dringend  die 
restlose  Ausnützung  der  vorhandenen  Naturkräfte. 
Angesichts  der  Kohlenkrise  müssen  die  wirtschaft- 


lichen Kräfte  des  Landes  durch  eine  gross  an- 
gelegte Energiewirtschaft  zusammengefasst  und 
für  die  Allgemeinheit  nutzbar  gemacht  werden. 

Ausbau  der  Wasserstrassen  und  Wasserkräfte, 
V  erteilung  der  elektrischen  Arbeit  über  das  ganze 
Land  und  Einführung  einer  rationellen  Wärmewirt- 
schaft sind  die  Forderungen  des  Tages. 

Die  unterzeichneten  Behörden  und  Verbände 
beabsichtigen,  diese  Probleme  und  deren  um- 
fassende Lösung  dem  ganzen'  Volke  durch  eine 
im  Juni  1921  in  München  stattfindende  Ausstellung 
vor  Augen  zu  führen.  Unter  BeteiHgung  der  wirt- 
schaftlichen Organisationen  der  Donauländer  soll 
ferner  diie  verkehrswirtschaftliche  Bedeutung  der 
Donauwasserstrasse  von  Ulm  bis  Sulina  durch  die 
Ausstellung  veranschaulicht  werden.  Belehrende 
Vorträge  werden  das  Geschaute  ergänzen.  Täg- 
liche F^ührungen  von  Vereinen,  Gewerkschaften 
und  Schulen,  Kino-Aufnahmen  und  Lichtbilder  aus 
den  Gebieten  der  Technik  und  Schiffahrt  soll  alle 
diese  weitschauenden  Pläne  zum  geistfgen  Eigen- 
tum der  Allgemeinheit  machen. 

Die  Ausstellung  soll  am  Samstag.  4.  Juni,  im 
Ausstellungspark  eröffnet  werden.  Ihre  Dauer  ist 
auf  drei  Wochen  begrenzt;  doch  wird  mit  einer 
Verlängerung  auf  vier  Wochen  gerechnet.  Inner- 
halb der  Ausstellungszeit  werden  auch  verschie- 
dene technische  Kongresse  in  München  tagen,  so 
die  Hauptversammlung  der  Deutschen  Gesellschaft 
für  Bauingenieurwesen  und  die  Mitgliederversamm- 
lung des  bayerischeTi  Energiewirtschaftsrates.  Ge- 
plant wird  auch  ein  deutsch  -  österreichisch- 
ungarischer Binnenschiffahrtskongress.  Ausserdem 
ist  auch  die  Abhaltung  einer  grösseren  Zahl  be- 
deutungsvoller technischer  Vorträge  in  Aussicht 
genommen,  ferner  auch  die  Veranstaltung  von 
Filmvorführungen  aus  den  einschlägigen  technischen 
Gebieten.  Besonderes  Interesse  dürfte  ein  2,4  km 
langer  Film  bieten,  der  eine  Fahrt  von  der  Nord- 
see zum  Schwarzen  Meer  zeigen  soll,  mit  Bildern 
von  Hafenanlagen,  dem  Be-  und  Entladen  der 
Schiffe  usw.  Auch  Filmaufnahmen  von  den  Ar- 
beiten an  der  Mittleren  Isar  sind  schon  hergestellt. 
Weitere  AufnahiTcn  von  besonders  interessanten 
Arbeiten  beim  Walchenseekraftwerk  sind  eventuell 
noch  vorgesehen. 

Durch  die  Ausstellung  werden  sachverständige 
Führungen  für  Vereine,  Gewerkschaften,  Schulen 
usw.  veranstaltet;  auch  wird  ein  Führer  aus- 
gegeben, der  durch  seine  technischen  Erläuterungen 
dauernden  Wert  behalten  soll.  Die  Ausstellung 
gliedert  sich  danach  in  folgende  Hauptabteilungen" 

1.  Main-Donau-Stromverband.  2.  Energiewirt- 
schaft, a)  Wasserkraftausstellung  des  Ministeriums 
des  Innern  in  Verbindung  mit  den  Städten.  Aus- 
stellung privater  Ingenieurbureaus,  b)  Bayern- 
werk, c)  Ausstellung  für  Torfwirtschaft.  3.  Aus- 
stellung der  Landeskohlenstelle.  4.  Historische 
Ausstellung  von  Wasserkraftmaschinen.  5.  Industrie- 
ausstellung.  6.  Büchereiausstellung. 

Bayerisches  Staatsministerium  des  Innern.  Bayer. 
Staatsministerium  der  Finanzen.  Bayer.  Staats- 
ministerium für  Handel,  Industrie  und  Gewerbe. 
Bayer.  Staatsministerium  für  Land-  und  Forst- 
wirtschaft. Reichsverkehrsministerium,  Zweigstelle 
Fiayern.  Main-Donau-StroT  verband.  Arbeits- 
gemeinschaft für  die  Förderung  des  Großschiffahrts- 
weges Rhein-Main-Donau  (Frankfurt  a.  M.).  Bayer. 
Energie-Wirtschaftsverband.  Bayerische  Wasser- 
kraftarbeitsgemeinschaft. Bayerischer  Industriellen- 
verband.   Bayer.  Handelskammertag.    Bayer.  Lein- 
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ücskoli'unstellc.  Landesverband  technischer  Ver- 
eine Bayerns.  Polytechnischer  Verein  in  Bayern. 
Tcclmisclie  Hociischiilc.  Bayer.  LandesRcwerbe- 
anstalt  in  Nürnbers.  Bayer.  Lloyd  in  Regensburg. 
Bayer.  Rheinschiffahrtskonzern,  Mannheim.  Zen- 
tralverein für  Fiuss-  und  Kanalschiffahrt  in  Oester- 
reich. Verein  „Obere  Donau".  Landeshauptstadt 
München.  Bayerischer  Städtebund.  Qewerk- 
schaftsverein  München.  Vereinigte  Gewerkschaf- 
ten Nürnberg.     Qesamtverband    der  christlichen 


Qewerkschaften  (Sekretariat  München).  Landes- 
verl)and  der  bayerischen  Presse. 
Die  Ausstellungsleitiung: 
Ministerialdirektor  Dr.  v.  Qrassmann  für  den 

Rhein-Mai  n-Donau-Stromverband. 
(jeheimer   Oberbaurat  Dr.  Ing.  Schmick  für 
den  Bayerischen  Energiewirtschaftsverband-. 
Die  Geschäftsstelle  der  „Ausstellung  für 
Wasserstrassen   und   Energiewirtschaft.  München 
1921",  befindet  sich  im  Ausstellungspark  München. 


GESCHÄFTLICHES. 


Die  Preisstelle  der  deutschen  eleiitroteciinisclien 
Industrie  hat  in  ihrer  letzten  Tagung  die  Preise 
für  elektrische  Maschinen  wiederum  bis  10  pCt. 
herabgesetzt.  Bei  Fabrikaten,  bei  denen  die  ge- 
stiegenen Löhne  und  Gehälter  eine  große  Rolle 
spielen  und  bei  denen  Ermässigung  der  erforder- 
lichen Rohstoffe  und  Halbfabrikate  noch  nicht  ein- 
getreten sind,  konnten  Preisabschläge  nur  in  be- 
schränktci.T!  Masse  eintreten.  Durch  diesen  Preis- 
abschlag sind  die  Preise  bei  kleineren  und  mitt- 
leren Maschinen  gegen  den  Höchststand  um  fast 
ein  Drittel  gesunken.  Die  elektrotechnische  In- 
dustrie hat  es  vermieden,  in  Zeiten  grösster  Waren- 
knappheit den  letzten  erheblichen  Steigerungen 
des  Rohmaterials  (Eisen,  Porzellan  usw.)  zu  folgen 
und  setzt  jetzt  die  planmässige  Politik  eines  ge- 
sunden Abbaues  der  Preise  fort. 

Die    Aussenhandelsstelle    für  Elelttrotechnik 

äussert  sich  über  Messebeschickung  und  Preis- 
bildung. Wir  entnehmen  ihren  Ausführungen  das 
Folgende:  Für  den  Aussteller  bedingt  das»  Heran- 
nahen der  Messezeit  1921,  dass  er  sich  überlegen 
muss,  zu  welchen  Preisen  er  nach  dem  Auslande 
verkaufen  kann  und  darf.  Da  immer  noch  weite 
Handelskreise  nicht  genügend  unterrichtet  sind, 
dass  für  mehr  oder  weniger  alle  deutschen  Erzeug- 
nisse Ausfuhrverbot  besteht  und  die  Ausfuhr- 
genehmigung nur  bei  Einhaltung  gewisser  Be- 
dingungen erteilt  wird,  so  erscheint  es  zweckmässig, 
hierauf  besonders  aufmerksam  zu  machen.  Es 
dürfte  empfohlen  werden,  dass  sich  die  betr.  Kreise, 
bevor  sie  die  Messe  beschicken,  mit  der  zustän- 
digen Aussenhandelsstelle  in  Verbindung  setzen, 
damit  nicht  später  durch  Nichtbewilligung  der  An- 
träge unangenehme  Ueberraschungen  eintreten. 
Von  Seiten  des  V.  Ausschusses  des  Reichstages  ist 
angeregt  worden,  die  .'Ausfuhrbestimmungen  zu 
mildern  und  zu  vereinfachen.  Soweit  wir  unter- 
richtet sind,  sind  dahinzielende  Verhandlungen  beim 
Reichswirtschaftsministerium  und  den  Aussen- 
handelsstelle!! i!n  Gange.  Auf  der  anderen  Seite 
muss  aber  dann,  wenn  Erleichterun'i:on  bzw.  Frei- 
listen eingeführt  werden,  für  den  Rast  der  Kon- 
trollierten Erzeugnisse  auf  strengste  Durchführung 
der  Bestimmungen  geachtet  werden,  und  von  Seiten"^ 
der  Aussenhandelsstellen  dürfte  .mit  aller  Schärfe 
gegen  diejenigen  Firmen,  die  die  Bedingungen  niclil 
einhalten  bzw.  wissentlich  umgehen,  vorgegangen 
werden. 

Maschinenbau  und  Elektrotechnilt  auf  der  Frank- 
turter  Frühjahrsmesse.  Das  Frankfurter  Messamt 
gibt  bekannt,  dass  an  der  Frühjahrsmesse,  die  vom 
10.  bis  16.  April  stattfindet,  eine  grosse  Zahl  unserer 
namhaftesten  Werkzeugfabriken  und  Maschinen- 
industriellen zum  ersten  Male  tei!i!eh!nen  wii-d.  Die 
elektrotechn'sche    Abteilung   hat   gleichfalls  eine 


Reihe  neuer  Beschicker  von  Namen  auizuweiscn. 
Für  den  Ausbau  der  Frankfurter  Messe  ist  wie- 
derum vieles  geschehen. 

Technische  Messe  mit  Baumesse  in  Leipzig.  Auf 

cier  vom  6.  bis  12.  März  in  Leipzig  stattfindenden 
technischen  Messe  werden  folgende  Abteilungen 
vertreten  sein:  I.  Fertigerzeugnisse  der 
techn.  Industrien:  Messausstellung  des  Vereins 
Deutscher  WerkzeugTiaschinen-Fabriken,  1.  bis  20. 
Alärz,  für  Werkzeugmaschinen,  Maschinenwerk- 
zeuge und  Holzbearbeitungsmaschinen:  Ausstel- 
lungsgelände Halle  A,  B  und  F.  Maschinen  und 
Werkzeuge  zur  Bearbeitung  von  Metallen:  Aus- 
stellungsgebäude  Halle  XXI  u.  D.;  desgl.  von  Holz. 
Horn  usw.:  Ausstellungsgelände  Halle  XXI.  An- 
triebsmaschinen. Kraftquellen,  Triebwerke  (Trans- 
missionen) und  Zubehör:  Ausstellungsgelände  Halle 
C  und  D.  Elektrische  Maschinen,  Apparate.  An- 
lagen und  Zubehör  für  Stark-  uiid  Schwachtrom: 
Ausstellungsgelände  Halle  IV  und  E.  Beförderungs- 
mittel und  Förderungsanlagen  für  Personen  und 
feste  Körper:  Kraftwagen,  Luftfahrzeuge,  Hebe- 
zeuge und  Boote.  Beförderungsmittel  für  Flüssig- 
keiten und  Gase,  Gebläse  (Konpressoren),  Pum- 
pen: Ausstellungsgelände  Halle  XXI.  Maschinen 
für  Nahrungsmittelindustrien  —  Landwirtschaftliche 
Maschinen,  einschl.  Garten-  und  Forstwirtschaft: 
Ausstellungsgelände  Halle  VIII  und  IX.  Maschinen 
und  Einrichtung  für  Qiessereien,  Hütten-  und  Berg- 
wesen, desgl.  für  chemische  Fabriken.  Glashütter. 
für  Papier-  und  Buchgewerbe,  Maschinen  für  Be- 
kleidungsgewerbe: Ausstellungsgelände  Halle  XXI. 
Armaturen,  Technische  Kleineisenwaren:  Ausstel- 
lungsgelände Halle  XII  und  XIII.  Drahtwaren. 
Technisches  Porzellan,  Gesundheitstechnik,  Heiz- 
und  Lüftungsanlagen,  technische  Beleuchtungs- 
anlagen, sanitäre  Einrichtungen, Wasserversorgungs- 
anlagen,  Kühl-,  Wasch-  u.  Trockenanlagen,  Heil- 
und  Rettungsapparate,  Schutz-  und  Sicherheits- 
Einrichtungcn:  Ausstellungsgelände  Halle  XXI. 
Hygiene  messe  für  sanitäre  und  hygienische 
Artikel,  Krankenpflege  -  Gegenstände,  chirurgische 
Instrumente  usw.:  Eldorado,  Pfaffendorfer  Str.  4. 
II  Baumesse:  Inneneinrichtungsgegenstände, 
fiistallationsmaterial.  Beleuchtungsartikel,  Möbel  n. 
Möbelbeschläge:  Messhaus  Bauniesse.  Markt  8. 
Baustoffe,  Baumaschinen  sowie  das  gesamte  Sied- 
b.  ngs-  und  Bauwesen:  Ausstellungsgelände  Halle  X. 
III.  Rohstoffe  der  technischen  In- 
dustrien: A.  Halb-  und  Zwischenerzeugnisse: 
Chemisch-technische  (z.  B.  Teererzeugnisse.  Far- 
ben, Lacke,  Schmiermittel),  mechanisch-technische 
(z.  B.  Blece,  Formeisen,  Draht-  und  Giesserei- 
erzeugnisse):  Ausstellungsgelände  Halle  XXI.  Elek- 
trotechnische (z.B.  Installiations-  und  Isoliermittel) : 
Ausstellungsgelände  Halle  VII  u.  E.  Bautechnische 
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(z.  B.  Bausteine,  Eisenträger,  Fussboden-  ii.  Wand- 
belag. Steinzeiig-  und  Zementerzeugnisse,  Isolier- 
i:iitlel):  Ausstellungsgelände  Halle  X.  B.  Roh-, 
Grund-  und  Betriebsstoffe.  Chemisch  -  technische 
'z.  B.  Erze,  Steine,  Erden).  Mechanisch-technische 
fz.  B.  Faserstoffe,  Schweiss-,   Härte-,  Lötmittel, 


Eisen,  Stahl,  Metalle).  Bautechnische  (z.  B.  Bau- 
stoffe, Kalk,  Zement,  Steine,  Glas):  Ausstellungs- 
gelände Halle  X.  IV.  A  1 1  g  e  m  e  i  n  e  technische 
Einrichtungen  :  Techn.  Zeitungswesen,  Fach- 
zeitschriften, Ingenieurwesen,  Patentverwertung 
Fabriken :  Städtisches  Ausste'lungsgelände. 


BUCHERBESPRECHUNGEN. 


Matschoss,  Conrad.  Preussens  Gewerbebeför- 
deruiig  und  ihre  grossen  Männer.  Dargestellt  im 
Rahmen  der  Geschichte  des  Vereins  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbefleisses  1821—1921.  61  Bildnisse 
auf  16  Tafeln  und  14  Abbildungen.  Berlin  1921. 
Verlag  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure.  Preis 
geh.  3,5,—  M.,  geb.  60,—  M. 

Das  Werk  ist  als  Festschrift  zur  Feier  des 
lüOjährigen  Bestehens  der  ältesten  technischen 
Vereinigung  Preussens  und  wohl  auch  ganz 
Deutschlands,  des  „Vereins  zur  Beförderung  des 
Gewerbefleisses"  gedacht.  (Näheres  hierüber  siehe 
auch  in  diesem  Heft  unter  „Allgemeines".)  Bei 
den  innigen  Zusammenhängen,  die  zwischen  der 
technischen  Entwicklung  Preussens  und  dem  Wir- 
ken des  genannten  Vereins  bestehen,  gewinnt  die 
Arbeit  eine  erhöhte  Bedeutung,  sie  wird  zu  einer 
geschichtlichen  Darstellung,  die  unter  dem  Motto 
steht,  das  der  Verfasser  in  seinem  Vorwort  ge- 
braucht: ,.Auf  die  Menschen  kommt  es  an",  Wir 
sehen,  dass  die  Förderung  der  Gewerbe  Preussens 
in  der  Hauptsache  einer  Anzahl  von  Männern  zu 
verdanken  ist,  die  sich  in  uneigennützigster  Weise 
bemühten,  durch  Förderung  di-'r  Technik  dem  Staat 
aus  seinen  Nöten  zu  helfen  und  die  dann,  als  das 
Ziel  erreicht  war,  ihre  weitere  Aufgabe  darin  er- 
blickten, der  heimischen  Industrie  im  internatio- 
nalen Wettbewerb  eine  führende  Stelle  zu  ver- 
schaffen. In  besonders  eingehender  Weise  behan- 
delt der  Verfasser  das  Wirken  Beuths,  der  der 
Entwicklung  des  Vereins  und  damit  auch  der  der 
Technik  die  Wege  wies.  Das  Werk  enthält  eine 
Fülle  liebevo'l  gesichteten  und  iir  glänzender  Dar- 
stellung bearbeiteten  Materials,  darunter  eine 
grosse  Anzahl  in  weiteren  Kreisen  noch  vollkom- 
men unbekannter  Tatsachen  von  weittragender  Be- 
deutung. Es  stellt  einen  Ausschnitt  aus  der  allge- 
ii:einen  technischen  Entwicklung  der  letzten  .lalir- 
hunderte  dar,  der  in  der  Bib'iothek  keines  Tech- 
nikcrs  fehlen  sollte. 

* 

Kauffmann,   Prof.  Dr.  Hugo,  Beziehungen  zwischen 
physikalischen  Eigenschaften  und  chemischer  Kon- 
stitution.   (Chemie  in  Einzeldarstellungen  X.  Band). 
Stuttgart  1920.    Verlag  von  Ferdinand  Enke. 
Die  Beziehungen  zwischen  physikalischen  Eigen" 
schaffen  und   chemischer  Konstitution  in  zusammen" 
fassender  Weise  darzustellen,  muss  als  verdienstvolles 


Unternehmen  bezeichnet  werden.  Meist  werden  sie 
nur  nebensächlich,  vielfach  in  den  Einleitungen  zu 
grösseren  Werken  über  Chemie  behandelt,  so  dass 
der,  der  sich  eingehender  mit  diesem  Gegenstand 
befassen  will,  oft  Schwierigkeiten  hat,  das  nötige 
wissenschaftliche  Rüstzeug  in  jener  Vollständigkeit 
zusammenzutragen,  wie  er  es  für  seine  Zwecke  be- 
nötigt. Der  Verfasser  hat  nun  seine  Aufgabe  in  der 
Weise  gelöst,  dass  er  weniger  die  Eigenschaften  des 
einzelnen  Stoffes  in  Betracht  zog  als  dass  er  einen 
Überblick  über  die  Vielheit  von  einer  höheren  Warte 
aus  gab.  Ganz  besonders  hat  er  sich  bemüht,  sich 
nicht  in  die  Entwicklung  von  Theorien  zu  verlieren. 
Er  gibt  die  nackten  Tatsachen  und  hebt  die  gemein- 
samen Gesichtspunkte  hervor.  Das  Werk  beschäftigt 
sich  in  der  Einleitung  zunächst  mit  den  additiven 
und  konstitutiven  Eigenschaften,  bespricht  dann  den 
Einfluss  der  Atomverkettung,  den  der  Doppelbindungen 
sowie  den  der  Assoziation,  um  sich  dann  mit  der 
Vergleichbarkeit  der  Stoffe  zu  beschäftigen.  Es  folgt 
ein  ausführlicher  Abschnitt  über  die  Raumerfüllung, 
der  zunächst  einleitend  alles  Mögliche  über  das  Mole- 
kularvolumen gibt.  Daran  schliesst  sich  das  Mole- 
kularvolumen flüssiger  Stoffe  bei  der  gleichen  Tem- 
peratur und  das  Molekularvolumen  unter  anderen 
Vergleichsbedingungen  an.  Der  zweite  Abschnitt  be- 
handelt die  thermischen  Eigenschaften.  Zunächst  sind 
hier  die  thermischen  Grössen  behandelt.  Es  folgen 
dann  die  Unterabschnitte  über  Schmerzbarkeit,  Flüch- 
tigkeit und  spezifische  Wärme.  Im  dritten  Abschnitt 
kommt  die  Kohäsion  zur  Darstellung.  Es  wird  hier 
einleitend  von  den  mechanischen  Eigenschaften  aus- 
gegangen, worauf  die  Oberflächenspannung  und  die 
Zähigkeit  in  ausführlicher  Schilderung  und  guter 
Gliederung  ihre  Würdigung  finden.  Dann  schliessen 
sich  die  optischen  Eigenschaften  an.  Auch  hier  zu- 
nächst in  allgemeiner  Weise  gekennzeichnet  und 
dann  in  die  Abschnitte  über  das  optische  Drehungs- 
vermögen, die  Lichtabsorption  und  die  Fluoreszenz 
gegliedert.  Bei  den  elektrischen  Eigenschaften  wird 
zunächst  das  elektrische  Verhalten  organischer  Ver- 
bindungen besprochen.  Es  folgen  die  Leitfähigkeit, 
die  elektrischen  Eigenschaften,  die  elektrische  Doppel- 
brechung. Der  Schlussabschnitt  befässt  sich  mit  den 
magnetischen  Eigenschaften.  Auch  hier  wird  ein- 
leitend das  magnetische  Verhalten  organischer  Ver- 
bindungen besprochen  Die  weiteren  Abschnitte 
handeln  von  der  Magnetisierbarkeit,  der  magnetischen 
Doppelbrechung  und  der  magnetischen  Drehung  der 
Polarisationsebene. 


PATENTÜBERSICHT. 


A  n  ni  e  1  d  u  n  g  e  n. 

211i.  J.  19  377.  Berthold  Jahnsch,  Berlin, 
Frobenstr.  17.  Elektrisch  geheizter  Glüh-  und 
Schmelzofen. 

21h.  S.  49  435.  Societe  Electro  Mctal- 
lurgique  Frangaise,  Paris.  Verbindungs- 
art für  Bündel-Elektroden  elektrischer  Oefen. 

12h.  B.  80  065.  Dr.  Georg  B  r  e  d  i  g  .  Wendt- 
strasse  19,   Dr.  Paul  A  s  k  e  n  a  s  y  ,  Kaiser- 


Allee  20,  und  Dr.-Ing.  Ernst  Scli  1  u  ni  b  e  r  g  e  r, 
Gottesauerstr,  3,  KarlsruJie  i.  B.  Verfahren  zur 
Erzeugung  von  Magnetitelelektroden. 

21b.  R.  45,343.  Ringe  &  Co.,  Klotzsche  bei 
Dresden.  Verfahren,  um  Bleisuperoxyd  -  Zink- 
Elemente  oder  Batterien  lagerfähig  zu  machen. 

2111.  S.  49  733.  Oskar  Saelid  u.  Kristian 
Rettersen,  Sarpsborg,  Norwegen.  Speicher- 
lierd  mit  elektrischer  Heizung. 
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Ii.  M.  63  9(18.  M  a  s  eil  i  11  e  n  b  a  u  -  A  u  s  t  a  1 1 
M  u  rn  b  0  1  d  t ,  Köln  -  Kalk.  Elektrodenabdich- 
tiiiig  für  elektrische  Schmelzöfen  od.  dgl. 

2ih.  B.  88  159.  „F  r  a  n  k  Ii  n"  I  n  d  u  s  t  r  i  e  -  G  c- 
Seilschaft  n:.  b.  H.,  Charlottciibiirg.  Vor- 
richtung zum  Schutze  elektrisch  beheizter  Ge- 
räte gegen  Beschädigung  durch  Ueberiiitzuiig. 

21h.  R.  46  233.  R  o  m  b  a  c  h  e  r  H  ii  1 1  c  n  w  c  r  k  c 
11.  J  e  g  o  r  Israel  Bronn,  Rombach,  Lolhr. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  für  Elektroden 
besonders  geeigneten  Kolilenstoffträgern. 

21b.  F.  41  589.  Dr.  Gustav  Flügel.  Berlin- 
Wilmersdorf,  Kaiserpl.  17.  Verfahren  zum  Betrieb 
galvanischer  Elemente. 

12:11.  N.I7127.  Det  Norske  Aktieselskab 
for  Elektrokemisk  Industrie,  Norsk 
1  n  d  u  s  t  r  i  -  H  y  p  0  t  e  k  b  a  n  k,  Kristiania,  Nor- 
wegen. Verfahren  zur  Darstellung  eisenarmer 
Alum^iniumverbindungen. 

21h.  B.  85  394.  August  B  a  c  h  m  a  n  ii  ,  Zürich. 
Schweiz.    Elektrischer  Wärmespeicherofen. 

21b.  E.  24  151.  Elektro-Industrie  E.  G.. 
Zürich.  Verfahren  zur  Herstellung  feuchtigkeits- 
undiirchlässiger  plattenförmiger  Elektroden. 

.^Ib.  T.  21  064.-  George  Louis  Tarver. 
East  Oakland,  Calif.,  V.  St.  A.  Trockenelement 
irit  Zinkbecher. 

12h.  Sch.  56  236.  ..Franklin"  Industrie- 
Gesellschaft  ni.  b.  H..  Berlin-Charlotten- 
burg. Verfahren  zur  Beseitigung  der  bei  elektro- 
iytischen  Zersetzungen  entstehenden  Gase. 

21b.  A.  31  790.  A  c  c  u  m  u  1  a  t  0  r  e  n  -  F  a  b  r  i  k, 
A  k  t.  -  G  e  s..  Berlin.  Entgasungs-  und  Abschluß- 
ventil für  transportable  elektrische  Sammler. 

21b.  F.  ,39  271.  Fabrik  elektrischer  Zün- 
der G.  m.  b.  H.,  Köln  -  Niehl.  Verfahren  zum 
Abdichten  der  Bleiableituiig  von  Röhrenelektrodeii 
elektrischer  Sammler. 

I2i.  F.  45  161.  Hans  Fischer,  Berlin-Steg- 
litz. Adolfstr.  3,  a.  Heinrich  Herbst,  Ber- 
lin-Lichterfelde, Drakestr.  31a.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  aktiver  Kohle  von  grossem 
Adsorptionsverinögen  und  zur  Wiederbelebung 
von  verbrauchter  Kohle. 

21i.  Seil.  55  434.  Alfred  Scholz,  Eisenacli. 
Langensalzaerstr.  40.  Retorte  zur  Herstellung 
von  Entfärbungskohle. 

12i.  M.  65  150.  Dr.  Friedrich  Meyer. 
Berlin  -  Schöneberg,  Qossowstr.  11.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  reinem  Bor. 

12m.  P.  37  929.  Dr.  W  i  1  h  e  1  m  P  r  a  n  d  t  1.  Mün- 
chen, Schweizerstr.  2.  Verfahren  zur  Trennung 
der  se'tenen  Erden  durch  basische  Fällung  mit- 
tels Amironiaks,  organischer  Basen,  Magnesiiini- 
oxyds  u.  dgl. 

Erteilungen. 

21h.  317  534.  Aktiengesellschaft  K  u  ni  ni  - 
1er  &  Matter,  Aarau.  Schweiz.  Elektrischer 
Heizkörper  für  strömende  Flüssigkeit,  bei  wel- 
chem die  den  Heizdraht  aufnehmenden  Windungen 
eines  Spiralrohres  durch  ein  Mantelrohr  ab- 
gedeckt sind. 

21b.  317  982.  Siemens  &  Halske  A  k  t.- 
Oes..  Siemensstadt  b.  Berlin.  Verfahren  zum 
Aufbau  von  Thermosäulen 

I2k.  ,306  .3,54.  S  a  1  z  w  e  r  k  e  H  e  i  1  b  r  o  n  n,  Akt.- 
Ges..  Heilbromi  a.  N.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Chlorammonium  aus  Ammoniak  und  Chlo- 
riden der  Alkalien  oder  Erdalkalien. 

I2o.  303  282.  Dr.  Alexander  Herzfeld, 
Berlin-Grunewald,  Qillstr.  12,  u.  Dr.-Ing.  Georg 


L  e  n  ä  r  t,  Berlin-W  ilniersdorf.  Homburgerstr.  27. 

Verfahren  zur  Gewinnung  wasserlöslicher  Erd- 

alkafisalze  organischer  Säuren. 
21i.    318  668.    Julius  Mörber.  Berlin,  Kott- 

buserdamm  91.    Elektrisjche  Taschenlampe. 
21g.    318  706.    Fa.  C.  H.  F.  Müller,  Hamburg. 

Entladungsrohre    mit    Glühkathode    und  einer 

zwischen  dieser  und  der  Anode  angeordneten 

Sonde. 

G  e  1)  r  a  u  c  ti  s  m  u  s  t  e  r. 

2Jü.  719 595.  Müller  &  Bäurle,  Göppingen. 
Kühlenbeutel  für  elektrische  KleinÖatterien. 

21h.  719822.  A  1 1  g  e  m  e  i  n  e  E  1  e  k  t  r  i  c  i  t  ä  t  s- 
gesellschaft.  Berlin.  Elektrisch  beheizter 
Kochkessel  mit  in  das  Heizbad  hineinragenden, 
in  einem  kommunizierenden  Behälter  angeord- 
neten Elektroden. 

2Ih.  719  823.  A  1 1  g  e  m  e  i  n  e  E  1  e  k  t  r  i  c  i  t  ä  t  s- 
Gesellschaft,  Berldn.  Elektrisch  beheizter 
Kochkessel  niit  in  das  Heizbad  hineinragenden, 
ilach  unter  dem  Kesselboden  sich  erstreckenden 
Elektroden. 

21h.  719  895.  Allgemeine  E  1  le  k  t  r  i  c  i  t  ä  t  s- 
Gesellschaft,  Berlin.  Kohleheizrohr  für 
elektrische  Widerstandsschmelzöfen. 

21b.  723  655.  Hamburger  Batterie-Fa- 
brik Carl  Dillger.  Hamburg.  Schaltvor- 
richtung für  Batterien  und  Elemente. 

L'l  Ii.  724  037.  Guido  L  u  n  i  z  .  Charlottenburg, 
Königin-Elisabeth-Str.41.  Drehschalter  für  Span- 
iiungswcchsel  an  elektrischen  Tauchsiedern. 

2ih.  724  083.  Otto  Gebhardt.  Dramburg  i. 
Pomm.  Heizkörper  für  elektrische  Bügeleisen 
und  Kochapparate. 

2ih.  724  169.  Luf  tfahrzeu  gbau  Schütte- 
L  a  n  z  ,  Mannheim-Rheinau.  Elektrisch  geheiztes 
Bügeleisen  mit  ausserhalb  angeordnetem  Lei- 
tungsanschluss. 

?lh.  724  213.  Erich  Decker,  Leipzig-Conne- 
witz, Mathildenstr.  16.  Elektrischer  Kochschrank. 

2111.  724  311.  J  OS  ef  v  0  n  R  0  h  r .  Frankfurt  a. 
Main,  Taunusstr.  44.  Elektrische  Heizvorrichtung 
für  physikalische  Zwecke. 

21b.  725  144.  Erich  Griebel,  Berlin.  Frank- 
furter Allee  3,39.  Nachfüllvorrichtung  für  Samm- 
lerzellen. 

21li.  725  340.  Rudolf  H  e  d  e  n  b  r  o  c  k  .  Quelle 
b.  Brackwede  b.  Bielefeld.  Elektrischer  Heiz- 
körper. 

21  h.  725 485.  Ernst  Arnold,  Neustadt.  S.-C. 
Elektrischer  Wärmeausstrahlapparat  niiit  federn- 
der Qlühlanipenbefestigung. 

21h.  726  122.  Otto  Schneider.  Dresden. 
Diirerpl.  22,  u.  Max  M  ü  g  g  e  ,  Leipzig,  Mecliler  • 
Strasse  10.    Elektrode  für  Akkumulatoren. 

I.'f.  726  967.  Gerhard  Koch,  Siegburg.  Be- 
liälter  für  ätzende  und  feuergefährliche  Flüssig- 
keiten. 

?lb.  726  513.  Hamburger  Batterie-Fa- 
brik Carl  Dillger.  Hamburg.  Taschen- 
lainpenbatterie. 

21b.  726  526.  O  1 1  o  D  i  1 1  e  s  .  Hamburg.  Steckel- 
liörii  II.  Kohlenklcmmeiiverbinduiig  für  Taschen- 
lampenbatterien. 

21b.  727  041.  H  e  i  11  r  i  c  h  H  e  I  1  III  a  11  II .  Bremen, 
lltbrcmerstr.  62.  Dichtung  für  Trockenelemente 
aus  feuchtigkeitsdurchlässigeii  und  die  Ver- 
dunstung verhindernden  Scheiben. 

21  b.  727  042.  Heinrich  H  e  1  1  m  a  n  n  ,  Bremen. 
Utbremerstr.  62.  Galvanische  Batterie  mit  durch 
angepresste  Kontakte  untereinander  verbundenen 
Elementen. 
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INHALT:  Das  Metallspritzverfahrcn,  Von  Patentanwalt  Nikolaus  Meurer.  —  Elektrische  Temperaturmesser  (Schluß).  —  Palent- 
besprechungen. —  Allgemeines,  —  Geschäftliches.  —  Bücherbesprechungen.  —  Patentübersicht.  —  Galvanoplastik  und  Metall- 
bearbeitung; Neuere  Verfahren  zur  Härtung  von  Stahl  und  Eisen.  Von  Willy  Hacker.  —  Zur  Pflege  und  Reparatur  der  Treib- 
riemen. Von  Willy  Hacker  (Schluß).  —  Das  Löten.   Von  Eugen  Werner.  —  Patentübersicht. 


DAS  METALLSPRITZVERFAHREN 

MIT  BESONDERER  BERÜCKSICHTIGUNG  SEINER  ANWENDUNG  AUF  DEN  GEBIETEN 
DER  ELEKTROTECHNIK,  CHEMIE  UND  ELEKTROCHEMIE. 

Von  Patentanwalt  Nikolaus  Meurer,  Berlin. 


Das  Mctallspritzverfalireii  ist  eine  der 
jüngsten  Crrunsenscliaftcn  der  Tcclinik  der 
Metallverarbeitung.  Es  liat  mit  dem  schon 
seit  Kcraumcr  Zeit  bekannten  und  ,i;cübten 
Farbspritzverfahren  das  Wesentliche  .gemein, 
dass  das  Spritzgut  —  dort  flüssige  Farbe, 
hier  durch  Erliitzung  in  schinelzflüssige  Form 
gebrachtes  Metall  —  unter  dem  Finfluss  eines 
gespannten  Gases,  z.  B.  Druckluft,  in  Atome 
zerstäubt  und,  an  einer  Düse  austretend,  mit 
grosser  Gewalt  auf  das  zu  behandelnde  Werk- 
stück aufgespritzt  wird.  Auf  dem  Werkstück 
nun  bildet  das  Metall  eine  zusammenhängende, 
dichte  Schicht  loder  Haut,  .die  je  nach  der 
Zeitdauer  der  Bespritzung  von  hauchdünner 
Beschaffenheit  bis  zu  beliebiger  Stärke  ge- 
bracht werden  kann  und  im  wesentlichen  das 
Aussehen  und  die  Eigenscliaften  von  in  For- 
men gegossenem  Metall  aufweist. 

Die  Spritzüberzüge  sind  in  zwei  Gruppen 
einteilbar,  in  solche,  welche  d  a  ii  e  r  n  d  auf 
ihrer  Unterlage  haften  sollen,  und  in  ab- 
n  e  h  m  b  a  r  c  Schichten. 

Was  zunächst  die  Dichte  der  Spritz- 
schichten  angeht,  so  sii:d  die  gespritzten 
Überzüge  zwar  nicht  so  dicht,  wie  etwa  die 
galvanisch  oder  durch  das  schmelzflüssige 
Tauchverfahren  erzielbarcn  Überzüge,  aber  in 
zahlreichen  Fällen  dürfte  die  erzielbare  Dichte 
im  allgemeinen  den  von  der  Industrie  an  diese 
Eigenschaft  zu  stellenden  Anforderungen  ent- 


.'^prechcii.  Natürlich  ist  nicht  zu  leugnen,  dass 
ihre  spezifische  Dichte  durchweg  auch  ge- 
ringer ist,  wie  gegossenes,  gewalztes  oder 
clektrolytisch  niedergeschlagenes  Metall. 

Metallurgisch  betrachtet,  ,haben  die  Spritz- 
überzügc  ein  mikrokristallines  Gefüge.  Jeden- 
falls können  die  Spritzinetallschichten  nach 
Belieben  nachbearbeitet,  z.  B.  gehämmert, 
leicht  gewalzt,  gedreht,  gefeilt,  geschliffen, 
geschweisst,  gelötet  und  poliert  werden.  Nicht 
völlig  gelöst  ist  aber  bisher  die  Aufgabe,  die 
gespritzten  Überzüge  starken  Zug-,  Biegungs- 
und Torsionsbeanspruchuiigen,  z.  B.  auch 
starken  Prägungen  auszusetzen,  dir  die  Härte 
und  demnach  auch  die  Sprödigkeit  des  ge- 
spritzten Metalles  grösser  ist,  wie  die  des  ge- 
gossenen oder  elektrolytisch  niedergeschlage- 
nen. Gelöst  ist  dieses  Problem  im  allgemeinen 
bis  jetzt  bei  selir  dünnen  Schichten,  doch 
lassen  fortgesetzte  Bemühungen  erhoffen,  dass 
in  absehbarer  Zeit  durch  Anwendung  einer 
thermischen  Zwischen-  und  Nachbehandlung 
eine  genügende  Elastizität  der  gespritzten 
Schichten  erreicht  wird. 

Schon  jetzt  zählen  die  .Anwendungsgebiete 
und  Anwendungsinöglichkeiteii,  namentlich 
der  festhaftenden  Metallüberzüge,  nach  Tau- 
senden. Es  ist  nicht  einmal  amiähernd  mög- 
lich, an  dieser  Stelle  auf  die  fast  unbe- 
grenzte Zahl  aller  derjenigen  Fälle  ein- 
zugehen, in  denen  das  Metallspritzverfahrcn 
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in  der  Industrie  nutzbringende  Verwendung 
finden  'kann,  finden  wird  und  finden  muss. 
Fast  jeder  Tag  ersclilicsst  iiier  neue  Anwen- 
dungsgebiete. 

Man  wird  liier  einwenden  können,  dass 
seit  der  Erfindung  des  Mctallspritzverfalirens 
docli  nun  schon  ein  zchnjäliriger  Zeitraum 
verflossen  sei,  innerlialb  dessen  die  Allgemein- 
lieit  noch  wenig  von  einer  umfassenden  An- 
wendung des  Spritzverfahrens  gehört  habe. 

Diesem  Einwand  gegenüber  Hesse  sicli  auf 
zahlreiche  analoge  Fälle,  z.B.  auf  die  lang- 
same Entwicklung  verweisen,  die  der  Diesel- 
motor oder  andere  bedeutsame  Erfindungen 
der  letzten  Jahrzehnte  durchgemacht  haben, 
ehe  sie,  von  den  Kinderkrankheiten  der  ersten 
noch  unvollkommenen  Durchbildung  befreit, 
ihren  Flug  in  die  Höhe  nehmen  konnten.  Im 
vorliegenden  Falle  war  es  leider  eine  Häufung 
von  Ursachen,  die  dem  Metallspritzverfahren 
die  schwersten  Hindernisse  bereiteten. 

Kurze  Zeit  nach  Bildung  der  deutschen 
Schoopgesellschaft  begann  der  Weltkrieg  und 
die  kaum  flügge  gewordene  Gesellschaft  wurde 
durch  Einziehung  ihrer  besten  sachverstän- 
digen Beamten  und  die  schon  bald  erfolgende 
Beschlagnahme  der  wichtigsten  Metalle  wie- 
der brachgelegt. 

Die  Bedeutung  des  Metallspritzverfahrcns 
war  aber  damals  noch  nicht  in  solchem 
Masse  durchgedrungen,  dass  die  durch  den 
Krieg  geschaffenen  Verhältnisse  hier,  wie  auf 
sü  vielen  anderen  Gebieten  der  Technik,  be- 
fruchtend hätten  einwirken  können. 

Die  dem  Kriege  folgenden  Revolution.s- 
vv'irren,  Streiks  und  andere  Ursachen,  als 
Kohlen-  und  Strommangel  usw.,  förderten 
ebensowenig  eine  rasche  und  allgemeine  Ein- 
führung des  Verfahrens  in  die  Industrie,  und 
erst  im  laufenden  Jahre  konnte  die  unter  dem 
neuen  Firmennamen:  Meurer'sche  Aktien- 
gesellschaft für  Spritzmetall-Veredelung  auf- 
tretende Rechtsnachfolgerin  der  „Metallatom", 
die  während  der  Dauer  von  acht  Jahren  be- 
hinderte Entwicklung  energisch  aufnehmen. 
I.')amit  erklärt  sich  ohne  weiteres,  warum  eine 
geradezu  glänzende  Erfindung  so  lange  Zeit 
ein  Mauerblümchendasein  fristen  musste. 

Eine  der  wichtigsten  Aufgaben,  die  die 
Spritzmctallisierung  glänzend  löst,  ist  die  Her- 
stellung schützender,  d.  h.  gegen  chemische 
Fcuchtigkeits-  und  mechanische  Einflüsse 
widerstandsfähiger  Deckschichten. 

Zu  den  gegen  chemische  Einflüsse,  vor 
allem  gegen  die  Oxydation  der  Metalle,  z.  B. 
das  Rosten  des  Eisens,  wirksamen  Überzügen 
gehört  in  erster  Linie  die 


V  c  r  z  i  n  k  u  n  g. 

Für  die  Verzinkung  kommen  bisher  drei 
Verfahren  in  Betracht,  nämlich  die  galvanische 
Verzinkung,  dasFeuer-oderTauchverzinkungs- 
verfalhren  und  die  Sherardisierung.  Jede  dieser 
Methoden  hat  ihre  Vorzüge,  aber  auch  ihre 
Nachteile. 

Ihnen  allen  ist  eine  Beschränkung  hinsicht- 
lich Grösse  und  Transportfähigkeit  der  Werk- 
stücke gemeinsam.  Daran  leidet  das  Metall- 
spritzverfahren nicht.  Es  bildet  also  schon 
aus  diesem  Grunde  eine  wertvolle  Ergänzung 
der  anderen  Verzinkungsarten.  Überall  da,  wo 
die  Werkstücke  sich  in  dem  galvanischen  oder 
schmelzflüssigen  Verzinkungsbad  oder  in  der 
Sherardtronmiel  verziehen,  oder  wo  einzelne 
Stellen  (Löcher,  Schraubengewinde,  Bohrun- 
gen usw.)  in  den  Arbeitsstücken  sich  ver- 
stopfen würden,  auch  dort,  wo  gewisse 
Flächen  keiner  Verzinkung  bedürfen,  wie  z.  B. 
die  Aussen-  oder  auch  die  Innenflächen  von 
Gefässen,  endlich  wo  die  Gegenstände  sehr 
sperrig  sind  (z.  B.  eiserne  Gittermasten,  Fach- 
werkträger, Krane,  Aussichtstürme,  Brücken- 
bauten, Dächer  usw.),  ist  das  Metallspritz- 
verfahren als  Rostschutz  unentbehrlich.  Es 
räumt  alle  Schwierigkeiten  aus  dem  Wege 
und  kann  fast  an  jedem  Orte  zur  Ausführung 
kommen. 

Das  aufgespritzte  Zink  wird  förmlich  in 
die  Poren  der  Werkstücke  hineingehäinmert. 
Es  verankert  sich  mit  dein  Werkstückstofi 
vollkommen,  falls  es  nicht  über  Ma»  mm  dick 
aufgespritzt  wird.  Ein  Abheben  der  Zink- 
schicht ist  bei  richtiger  Behandlung  aus- 
geschlossen. Auch  durch  stärkstes  Hin-  und 
Herbiegen,  Hitmniern,  Verdrehen  usw.  lässt 
sich  das  aufgespritzte  Zink,  sofern  es  nicht 
wesentlich  über  die  vorerwähnte  Stärke 
hinaus  aufgespritzt  ist,  nicht  von  der  Eisen- 
nnterlage  al^heben. 

Nach  dem  Metallspritzverfahren  lassen 
sich  alle,  selbst  die  kleinsten  Hohlräume  ge- 
nau so  leicht  verzinken,  wie  die  offen  liegen- 
den Flächenteile.  Auch  die  verborgensten 
Winkei,  Ecken,  Kanten,  Hohlräume,  Löcher, 
Eindrücke  usw.  werden  von  dem  Spritzstrahl 
getroffen. 

Ein  Nachschneiden  von  Gewinden  usw.  ist 
nicht  nötig.  Man  hat  es  ganz  in  der  Hand, 
besonders  stark  gefährdete  Stellen,  wie 
Kastenecken,  komplizierte  Knoten-,  Stoss-, 
Nifet-,  Fugen  und  dergl.  Stellen  und  Verbm- 
dungen  stärker,  z.  B.  doppelt,  dreifach  so 
stark  zu  verzinken,  wie  die  übrigen  Flächen. 
Diese  Möglichkeit  ist  besonders  für  fertige 
Eisenkonstruktionen  von  grösster  Bedeutung. 


Heft  9 


83 


Die  Spritzvcrzinkung  macht  hier  in  ihrer 
Anwendung  selbst  bei  den  grössteiv  Objekten 
als  da  sind  üefässe,  I3ottiche,  Reservoire, 
Gasometer,  Strassenbahnwagengestellc,  Wag- 
gonuntergestelle, Qittermaste,  Briicken,Wcge- 
überfülirungen,Dachbinder,Hallenbautcn  usw., 
keinen  Halt.  - 

Diese  Erkenntnis  -hat  denn  auch  bei  einer 
Anzahl  der  einschlägigen  Behörden  und  gross- 
industriellen Unternehmern  bereits  Wurzel 
gefasst.  Im  Auftrage  des  Preussischen  Ar- 
beitsministeriums sind  z.  B.  der  Meurer'schen 
A.-G.  im  Eisenbahndirektionsbezirk  Hannover 
zum  ersten  Male  mehrere  Eisenbahnbrücken 
zur  Verzinkung  statt  der  bisherigen  Anstridie 
übertragen  worden.  Diese  Brücken  wurden 
ferner  an  den  Stellen,  wo  sie  von  den  Rauch- 
gasen der  Lokomotiven  bestrichen  werden, 
mit  einem  Bleiüberzug  ausgestattet.  Der  Blei- 
überzug schützt  das  Ziu'k  und  den  Eisenunter- 
grund gegen  die  auflösenden  Wirkungen  der 
schwefligsauren  Bestandteile  der  Lokomotiv- 
rauchgase. 

Im  Auftrage  des  Eiscnbahnzentralamtes 
hat  die  Meag  in  verschiedenen  Waggon- 
fabriken im  vorigen  Jalirc  znni  ersten  Male 


Verzinkungeii  an  Untergestellen  von  Eisen- 
bahnw^en  ausgeführt.  Dieselben  haben  sich 
so  ausgezeichnet  bewährt,  dass  nunmehr  zu- 
nächst eine  grössere  Zahl  solcher  Waggons 
verzinkt  werden  sollen.  Die  Abbildung  1 
zeigt  dieVerzinkungeinesWaggonuntergestells. 

A  b  b  i  1  d  u  n  g  2  zeigt  die  Verzinkung  einer 
Stalllachse;  der  Spritzapparat  ist  dabei  in 
den  Support  einer  Drehbank  eingespannt. 

Auch  für  solche  Gegenstände,  die  dauernd 
oder  oft  mit  stark  rostbildenden  Flüssigkeiten 
(z.  B.  'Seew&sser)  in  Berührung  kommen,  wie 
Bojen,  Landungsbrücken,  Pontons,  Schiffs- 
wellen,  überhaupt  Schiffsbestandteile  aller 
Art,  ist  die  Spritzvcrzinkung  von  unschätz- 
barer Bedeutung. 

Das  Verzinken  gusseiserner  Teile  und  ge- 
wisser Stahlsorten,  das  auf  gat\'anischem  und 
schmelzflüssigem  Wege  oft  überhaupt  nicht 
oder  nur  schwierig  geschehen  kann,  ist  nach 
dem  Spritzverfahren  ohne  weiteres  möglich. 
Von  grosser  Bedeutung  ist  es  dabei,  dass  dem 
Verfasser  im  Jahre  1917  die  Konstruktion 
einer  patentierten  Metallspritzmaschine  ge- 
lang, mit  der  sich  besonders  billig  Verzinkun- 
gen von  Kleinteileu  ausführen  lassen.  Mit 


Abb.  I.    N'crzinkung  eines  \Vai;ooiiuiuorgi.stcHc$. 
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Abb. 


Verzinkung  einer  Stahlachsc:  der  Spritzapparat  ist  im 
Support  einer  Drehhank  cinRespannt. 


dieser  Maschine  werden  in  der  knrzen  Zeii 
von  10 — 12 Minuten  gusseiserne,  gussstälilernc 
oder   Kleinteiie   aus  Teinperguss,  natürlicli 


aber  auch  solche  aus  Schmiedeeisen  bzw. 
Hlecli  bis  zum  Einzelgewicht  von  1  kg  und 
in  einer  Grösse  bis  zu  drei  nebeneinander- 
gelegten Fäusten  bei  einer  Gesamtmenge  bis 
()0  kg  mit  einem  Aufwand  von  nur  ca.  150 
Gramm  Zink  überzogen.  Diese  Zin'khäute 
überraschen  durch  ihr  glänzend  helles,  sau- 
beres, wohlgefälliges  Aussehen;  sie  kommen 
an  Haltbarkeit  der  Feucrverzinkung  völlig 
gleich. 

Hie  Abbildung  3  stellt  die  erwähnte  Ver- 
zinkungsmaschine  dar. 

Mit  dieser  Maschine  wurde  also  dasProblenu 
gelöst,  metallische  Massenartikel  jeder  Art  auf 
l.cqiieme,  wirtschaftliche,  schnellste,  sicherste 
und  sauberste  Weise  nach  dem  Spritzverfah- 
ren zu  metallisieren,  insbesondere  mit  rost- 
Nchutzsicheren  Überzügen  aus  Zink,  Blei,  Zinn 
und  Alurinniiun  zu  verschen. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Abb.  3.   .Ansicht  aui  die  Spritzseite  der  Maschine  mit  eingesetzter  rnnder  Trommel. 
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Bei  der  Nachbehandlung  gegossener 
Ware  handelt  es  sich  zunächst  um  das  Beseitigen 
von  Spannungen,  die  durch  ungleich- 
mässiges  Erkalten  und  Schwinden  entstanden 
sind.  Das  ist  besonders  bei  S  t  a  h  1  f  o  r  m  g  u  s  s 
notwendig  und  noch  mehr  bei  solchen  Slahl- 
gussformstücken,  die  durch  Abschrecken  in  Öl- 
bädern gehärtet  worden  sind.  (Man  wird  hier 
speziell  auch  an  das  direkte  Vergiessen  von 
Elektrostahl  aus  elektrischen  Öfen  denken  müssen.) 
Das  bekannte  Mittel  besteht  in  einem  langsamen 
und  geregelten  Anwärmen  und  Erkaltenlassen 
in  Glühöfen,  die  eine  ganz  gleichmässige 
Temperatur  besitzen  müssen.  Um  diese  zu 
kontrollieren,  baut  man  in  den  meist  umfang- 
reichen Öfen  eine  Anzahl  von  Thermoelementen 
aus  Nickel-Nickelchrom  in  Quarzarmaturen  an 
verschiedenen  geschützten  Stellen  des  Ofens 
ein,  wie  bereits  gezeigt  wurde,  und  schliesst 
sie  an  ein  stationäres  Millivoltmeter  mit  Um- 
schalter an  (siehe  Abb.  9,  Heft  7,  Seite  64). 
Mit  Hilfe  dieser  Einrichtung  ist  der  Arbeits- 
mann imstande,  jederzeit  genau  den  Temperatur- 
verlauf und  die  Temperaturverteilung  zu  kon- 
trollieren und  dementsprechend  zu  regeln.  Ein 
im  Zimmer  des  Aufsichtsbeamten  aufgestellter 
Registrierapparat,  eventuell  zum  gleichzeitigen 
Anschluss  mehrerer  Elemente  mit  automatischem 
Umschalter  versehen,  wird  parallel  zum  Zeiger- 
galvanometer -an  dieselben  Thermoelemente  an- 
geschlossen. Dieser  Apparat  gestattet  einerseits, 
dauernd  bei  Tag  und  besonders  bei  Nacht  die 
Ofenbedienung  zu  kontrollieren,  und  liefert 
ausserdem  ein  wertvolles  Dokument  über  die 
Bearbeitung  wichtiger,  stark  beanspruchter 
Gusstücke,  das  für  den  Fall  späterer  Reklama- 
tionen aufbewahrt  wird.  Es  wurde  schon  er- 
wähnt, dass  derselbe  Glühofen  bisweilen  auch 
für  das  Brennen  der  Stahlgussformen  benutzt 
wird,  und  dass  auch  dabei  die  Temperatur- 
kontrolle sehr  nützlich  ist.  Die  Öfen  besitzen 
oftmals  Gas-  und  Rekuperativfeuerung.  Ein 
besonderes  Thermoelement  der  erwähnten  Art 
wird  dann  zwecks  Kontrolle  der  Temperatur  der 
Verbrennungsluft  an  einen  Umschaltekontakt  des 
für  alle  Elemente  in  der  Ofenanlage  gemein- 
samen Messapparates  angeschlossen. 

Ein  vor  allen  anderen  wichtiges  Glühver- 
fahren im  Giessereibetrieb  ist  das  Tempern 
oder  Glühfrischen  von  schmiedbarem  Guss.  Um 
ein  vollwertiges  Produkt  zu  erhalten,  wird  vor- 
geschrieben, dass  die  in  Töpfe  mit  Temper- 


(Schluß.) 

masse  verpackte  Qussware  zuerst  langsam, 
dann  schneller  erhitzt,  darauf  mehrere  Tage 
auf  konstanter  Temperatur  erhalten,  sodann 
wieder  in  geregelter  Weise  erst  schneller  bis 
unter  die  kritische  Temperatur  und  schliesslich 
langsam  völlig  abgekühlt  wird.  Durch  schnelles 
Erhitzen  wird  auf  Ausscheidung  von  Temper- 
kohle hingearbeitet,  bei  langsamerem  Arbeiten 
und  längerem  Glühen  dagegen  soll  unter  der 
Einwirkung  entkohlender  Mittel  die  Ausschei- 
dung vermieden  und  dehnbahrer,  weicher 
Temperguss  erzielt  werden.  Ein  langsames 
Abkühlen  auch  oberhalb  der  kritischen  Tempe- 
ratur soll  ein  grobkristallinisches  Gefüge  er- 
geben. Wenn  die  Hitze  zeitweilig,  etwa  während 
der  Nacht,  unter  die  Glühfrischtemperatur  sinkt, 
übt  da^  einerseits  auf  den  Guss  eine  ungünstige 
Wirkung  aus,  abgesehen  von  dem  Zeit-  und 
Brennstoffverlust.  Andererseits  verursacht  eine 
zu  hohe  Temperatur,  dass  die  Tempermasse 
mit  der  Oberfläche  der  Gussware  zusammen- 
sintert und  davon  nur  schwer  wieder  zu  ent- 
fernen ist.  Zur  Kontrolle  der  Temperatur,  die 
maximal  900  °  bis  950  °  C  beträgt,  wird  (ganz 
ähnlich  wie  bei  den  Glühöfen,  von  denen  zu- 
letzt die  Rede  war)  eine  Reihe  von  Thermo- 
elementen aus  Nickel  -  Nickelchrom  in  Quarz- 
armatur derartig  eingebaut,  dass  sie  beim  Be- 
schicken der  Öfen  nicht  beschädigt  werden 
können.  Dass  sie  dann  nicht  unmittelbar  die 
Temperatur  der  zu  tempernden  Ware  anzeigen, 
ist  nicht  von  Belang.  Es  genügt,  wenn  sie  den 
Temperaturverlauf  im  Ofen  zu  verfolgen  ge- 
statten. Die  Kontrolle  der  Temperatur  wird 
fast  stets  registrierend  ausgeübt.  Man  liebt  es, 
die  Apparate  dem  Heizpersonal  sichtbar  in 
Kasten  gegen  Verstauben  und  Berühren  ge- 
schützt, aufzustellen,  und  zeichnet  wohl  auch 
auf  dem  Registrierpapier  eine  Temperaturkurve 
vor,  die  der  Apparat  bei  richtiger  Heizung 
möglichst  genau  nachzeichnen  muss.  Die  Re- 
gistrierkurven geben,  in  geeigneter  Weise  ver- 
wertet, ein  nützliches  Hilfsmittel  an  die  Hand, 
um  das  Temperverfahren,  zumal  bei  auftretenden 
Fabrikationsfehlern,  planmässig  zu  ver- 
bessern. In  den  meisten  Fällen  werden  die 
Temperöfen  wohl  mit  Kohle  geheizt.  Bei  Gas- 
und  Rekuperativfeuerung  ist  eine  Kontrolle  der 
Verbrennungsluft  in  der  mehrfach  erwähnten 
Weise  mit  thermoelektrischen  Pyrometern  an- 
gebracht. 

Die  allgemeinen  Vorteile,  die 
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die  elektrischen  Tcnipcraturmessapparalc  bieten, 
lassen  sich  folgenderniasscn  zusammenfassen  : 
Sie  machen  unabhängig  von  dem  j^eübteii 
und  trotzdem  gegen  Irrtümer  nicht  giinzlich  ge- 
feiten Auge  und  setzen  an  die  Stelle  dieses  un- 
sicheren Betriebsfaktors  ein  jederzeit  leicht 
reproduzierbares  und  kon- 
trollierbares Präzisionsmess- 
gerät. Sic  vereinfachen  die 
Regelung  und  Kontrolle  wich- 
tiger Wärme  Vorgänge  durch  die 
einfach  zu  handhabende  und  zuverlässig  arbei- 


tende Fernmessung  und  Fern- 
registrierung. Sie  ermöglichen  eine 
Deduktion  der  Betriebsunkosten  durch  Er- 
sparnis an  Meizmaterial  und 
L  (')  h  n  e  n  (durch  gelegentliche  Verwendung 
ungelernter  Arbeiter  an  Stelle  eines  geschulten 
Personals)  und  durch  Einschränkung 
des  Ausschussquantums.  Und 
sie  helfen  schliesslich  auch.  Fortschritte  zu 
machen  hinsichtlich  der  Güte  und 
Oleichmässigkeit  der  erzeug- 
t  c  n  W  a  r  e. 


VorrjchtiiiiK  /.um  VcrscIilleUun  der  Püllöffniinueii 
von  Akkumulatoren  für  transportable  elcktris^ctic 
Lampen.  1' i  i  c  in  a  ii  n  6;  \\  oli.  <  i.  iii.  Ii.  H.  in 
Zwickau  i.  Sa.   D.  K.  P.  M2  'Jti7. 

Vorrichtiin;:  zum  VcTsclilicU;;n  iler  Püll(')Hnuii;:cii 
von  .Akkiimuiatdrcii  iiir  transportable  clektrisclu- 
Lampen,  gekennzeichnet  durch  einen  Oeckcl,  der 
durch  einen  beweglich  mit  ilini  verbundenen  keü- 
förmiKCn  Schiclier,  wclciier  an  KiiiiriinKsiliichen  des 
Deckels  des  .AkkunnilatorKchäuses  enllan«  beweijt 
wird,  Rcjren  eine  Diclituiij;sf!;iclie  an  der  i'iill- 
öffnuiiK  Kepreltt  wird. 

Verfahren    zur    cleklrolytischcn    Raffination  von 
Broii/canodcn.      H  ii  t  t  e  n  w  c  r  k  Nieder- 
s  c  h  o  n  e  w  e  i  d  e  A  k  t.  -  ü  e  s..   v  o  r  m.   .1.  F. 
(j  i  n  s  b  e  r  K  in  Velten  i.  Mark.   D.  R.  P.  M2  941. 
\'eriahreii  zur  elektrolytisclicn  Raffination  von 
Bronzeanoden,  dadurch  nekeiuizeichnet,  dal!  zm 
VerineidunR  des  Uebcr^^an^cs  von  Zinnsäure  in  den 
f:lektro!yten  eine  Losun«  von  .Mkalibisulfat  ncbcii 
Kupfervitriol  als  Elektrolyt  angewandt  wird. 

LIektrisehe  HcizvorrichtiMiK,  welche  in  einem  (ie- 
fäU  eine  durch  elektrischen  Strimi  zu  schmelzende 
Masse  aufweist.   M  a  s  c  Ii  i  n  c  n  i  a  b  r  i  k  O  e  r  - 
likon  in  Oerlikon.  Schweiz.    D.  R.  1».  ,M.?(i5s. 
Elektrische  Hcizvorrichtunj;,  weiche  in  eineni 
Oefäü  eine  durch  elektrischen  Strom  zu  schmel- 
zende Masse  aiiiw  eist.  n  i;  einen  durch  ein  zw  eites 


(luiälJ  von  dieser  Wärme  abKebenden  Masse  Ke- 
trennten  Stoff  auf  holte  Temperatur  erhitzen  zu 
kömien,  wobei  die  beiden  (iefäUe  derart  zueinander 
angeordnet  sind,  daß  zw  ischen  denselben  ein  Luft- 
raum entsteht,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
ineiiianderj;rcifenden  (ieiäüe  trichterförmiK  aus- 
gebildet sind,  um  durcli  mehr  oder  weniger  tiefes 
Liiischieben  des  einen  (lefäUes  in  das  andere  den 
Luitraum  zwischen  denselben  ändern  und  dadurch 
das  Temperaturnefälle  zwischen  dem  zu  erhitzen- 
den Stoff  und  der  Wärme  abtcebenden  Masse  reKchi 
zu  können. 

Verfahren  zum  Verarbeiten  von  sulildschcn  Erzen 
und     crzartlKcn     HiittencrzeuKnissen.       D  e  t 

N  o  r  s  k  e  .'\  k  t  i  e  s  e  ks  k  a  b  i  o  r  Elektro- 
k  e  m  i  s  k    I  n  d  u  s  t  r  i    N  o  r  s  k  -  I  ii  d  ii  s  t  r  i  - 
f1  y  p  o  t  e  k  b  a  n  k  in  Kristiania.  I).  R.  P.  .^1.?  122. 
\erfaliren   zum  Verarbeiten    von  suliidschen 
Erzen  und  erzartinen  HiittenerzeuKnisseii  (beson- 
ders Eisensiiliide)  unter  (icwinnuni;  des  an  Metall 
gebundenen  Schwefels  in  elementarer  Eorm  durcli 
die  Hehandlunv:  (i:it  einem  (läse,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dali  das  Sulfid  in  ireschmolzenem  Zustande 
bei  so  hoher   i'emperalur  und  mit  einem  Kc^en 
Schwefel  indifferenten  Oase  behandelt  wird,  dali 
das  Schmelzprodukt  in  seine  Kf)mponenten  zersetzt 
und  Schw  efel  in  elementarer  Eorm  unter  Zurück - 
lassun^c   eines   mehr   oder   weniger  metallischen 
Steines  veriliichtiict  w  ird. 


ALLGEMEINES. 


Die  deutsche  DnickKasindustrie  bildete,  unter 
besonderer  Beriicksicliti'.;uiiv;  ihrer  geschichtlichen 
Kntwickhmg.  den  (jegenstand  eines  von  Direktor 
A.  Morgenstern  in  B  rlin  gehaltenen  Vor- 
trags. Die  älteste  Vertreterin  der  Druckgas- 
industrie ist  die  Kohlensäureindustrie,  die  bis  zum 
.fahre  188')  Stahlflaschen  verwendete,  bei  denen 
Boden  und  Flaschenhals  anneschweisst  waren 
und  die  auch  eine  «eschw  eisste  l-än;;siiaht  aui- 
wiesen.  Im.lahre  \sst)  wurde  dann  von  l'r.  Elkan 
in  Berlin  der  \  ersuch  unternommen,  auch  Sauer- 
stoff in  den  Handel  zu  briiiKen.  Es  war  fraKücli. 
oll  sich  für  dieses  (las  eine  \erwendun.i;  finden 
würde,  denn  als  .Abnehmer  kamen  hauptsächlich 
w  issenschaftliche  Lalmratorien  in  Betracht,  die  sich 


kjircliwej;  ihren  Sauerstoff  selbst  htrstellteii.  In- 
folgedessen blieb,  als  Dr.  Elkan  seine  Eabrik  ein- 
gerichtet hatte,  die  Nachfrage  zunächst  «leich  Null 
Die  ersten  Proben  w  urden,  um  den  Sauerstoff  ein 
/uiühren,  gratis  an  die  Hochschulen  ali«eßebeii 
l'ie  Eabrik  war  für  eine  TaRcsleistun«  von  llin 
Kabikmetern  bestimmt.  Der  (iasbchültcr  vermochte 
Mm  Kubikmeter  aiif/unelimcn.  Trotz  aller  Be- 
mühunnen  Elkans  war -der  Bedarf  bis  189S  nur 
'.;crinK.  doch  konnte  die  .Anlane  damals  im  Jahre 
immerhin  neun  Mfinate  lann  im  lietrieb  erhalten 
werden.  IlXtd  war  der  Konsum  Deut.ichlands  an 
verdichtetem  Sauerstoff  auf  9,S(Mi(i  Kubikmeter  Ke 
stiegen.  Ein  .AuischwuiiK  erfolKte  erst  vom  .lahri 
I'>i2  .nn.  als  das  Lindesche  Verfahren    zur  Er- 
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zcugiiiiy  von  Sauerstoff  in  die  Praxis  umgesetzt 
wurde.  Freilich  ergaben  sieh  auch  hier  zunächst 
Schwieriglveiten,  da  die  Industrie  ur»d  insbesondere 
die  Metallindustrie  Sauerstoff  verbrauchende  Ver- 
lahren,  vor  allem  das  der  autogenen  Schweissung, 
nicht  aufnehmen  wollte.  Erst  die  Arbeiten  Pouches 
waren  es,  die  den  erwünschten  Verbrauch  herbei- 
führten. 1906  belief  sich  der  Verbrauch  an  Sauer- 
stoff schon  auf  mehrere  Millionen  Kubikmeter. 
Heute  dürften  in  Deutschland  jährlich  15  bis  18 
Millionen  Kubikmeter  Sauerstoff  in  Flaschen  ver- 
sandt werden,  wozu  noch  die  gewaltigen  Mengen 
des  in  eigenen  Anlagen  erzeugten  Sauerstoffs 
kommen,  die  nicht  zum  Versanc^  gelangen.  Die 
Flaschen  selbst  nuissten,  um  den  hohen  Druck  aus- 
zuhalten, aus  nahtlos  .gezogenem  Stahl  hergestellt 
werden,  wobei  in  Deutschland  vom  Jahre  1893  an 
die  Erfahrungen  von  Mannesmann  zugute  kamen. 
■Die  deutsche  Sauerstoffindustrie  verfügt  gegen- 
wärtig über  rund  300  000  Flaschen;  die  Kohlen- 
säureindustrie, die  im  Jahre  etwa  50  Millionen  Kilo- 
granmi  flüssiger  Kohlensäure  herstellt,  über  rund 
1,5  Millionen  Flaschen.  Nachdem  es  .i;elungen  ist. 
auch  das  Azetylen  unter  Anwendung  besonderer 
Massnahmen  zu  verdichten,  ist  die  Eirzeugung  der 
deutschen  Azetylenindustrie  an  verdichtetem 
Azetylen  auf  etwa  2  bis  3  Millionen  Kubikmeter 
sestiegcn.  Als  weiteres  Druckgas  wird  in  Deutsch- 
land vor  allem  noch  das  Blaugas,  benannt  nach 
seinem  Erfinder,  dem  Chemiker  Dr.  Blau,  her- 
gestellt, ein  versandfähiges  Leuchtgas,  das  aus 
Oeleii  gewonnen  wird.  Auch  Argon,  das  bei  Jer 
Herstellung  von  Sauerstoff  als  Nebenprodukt  ent- 
steht, hat  sich  ein  weites  Anwendungsgebiet  er- 
obert. Es  dient  bei  der  Herstellung  vf)ii  Metall- 
drahtlampen zur  Füllung  der  GlühlampenbirniMi, 
wozu  es  sich  als  indifferentes  Gas  vorzüglich  eignet. 
Von  den  Edelgasen  kommen  des  weiteren  Neon 
lind  Helium  als  Druckgase  in  den  Handel.  Das 
erstere  wird  zur  Füllung  der  Glasröhren  bei  der 
Moorelichtbefeuchtung  verwendet. 

Eine  Zahlen -Weltsprache.  Der  Architekt  Tiemer 
hat  eine  Weltsprache  von  wirklich  verblüffender 
Einfachheit  erdacht.  Um  eine  „Weltsprache"  im 
strengen  Sinn  des  Wortes,  also  wie  z.  B.  beim 
Volapük  oder  beim  Esperanto,  handelt  es  sich  da- 
bei aber  gar  nicht,  sondern  vielmehr  um  ein  Ver- 
ständigungsrnittel,  das  vor  jeder  Sprache  vor  allem 
das  Gute  voraus  hat,  dass  es  nicht  erst  mühselig 
erlernt  werden  muss. 

Das  .,Timerio"  geht,  wie  sein  Erfinder  einem 
geladenen  Publikum  erläuterte,  von  der  Tatsache 
aus,  dass  alle  Begriffe  bei  allen  Kulturvölkern  die- 
selben sind.  Nur  die  Ausdrucksweise  ist  ver- 
schieden. Gibt  man  daher  dem  Begriff  eine  inter- 
nationale Ausdrucksform,  so  nniss  er  überall  ver- 
standen werden.  Die  einfachste  derartige  Aus- 
drucksform sind  arabische  Zahlen.  Man  kann  z.  B. 
statt  des  Begriffes  ich  die  Zahl  1,  statt  du  die 
Zahl  2  nehmen.  Nimmt  man  für  den  Begriff 
schreiben  dje  Zahl  .30  und  statt  des  Begriffs  Brief 
die  Zahl  980,  so  heisst  die  Zusammenstelhnig 
MO-980:  „ich  schreibe  Briefe". 

Das  blosse  Aneinanderreihen  solcher  Zahlen 
wäre'  aber  ungenügend.  Das  System  nuiss  bieg- 
sam sein,  es  muss,  wie  die  Sprache  selbst,  eine 
Grammatik  haben.  Darum  wird  im  Timerio,  um 
die  Vergangenheit  auszudrücken,  die  Tätigkeits- 
/ahl  unterstrichen:  30  heisst  also  schrieb.  Die 


Zukunft  aber  wird  durch  ehien  Strich  über  der 
Zahl    ausgedrückt,    also:    30   heisst    ich_  werde 
schreiben.    Die  Mehrzahl  wird  durch  "hie  hoch- 
gestellte -  bezeichnet:  980^  heisst  also  Briefe.  .4uch 
eine  Deklination  ist  möglich,  z.  B. : 
6215     der  Vater, 
6215II   des  Vaters, 
6215ÜI  dem  Vater. 

Ebenso  gibt  es  eine  Komparation: 
164  gross, 
164*^  grösser, 
164**  am  grössten; 
,;Und"  wird  durch  das  -|-zeichen  ausgedrückt,  also 
1+2:  ich  und  du. 

Um  nun  die  Zahlen  selbst  zu  kennzeichnen, 
werden  sie  eingeklammert.  So  heisst  also: 
l-30-(3)-980'-'  ich  werde  drei  Briefe  schreiben.  Aus 
einem  Wortstannne  lassen  sich  dann  weitere 
herausholen,  z.  B.  1673  heisst  Farbe  >  1673  farbig. 
1673  <;  färben. 

Das  sind  so  inT  ganzen  und  grossen  die  Haupt- 
ziige  des,  wie  man  sieht,  äussert  einfachen 
Systems.  Es  ist  nun  ohne  weiteres  klar,  dass 
zwei  Menschen,  von  denen  jeder  eine  andere 
Sprache  spricht,  sich  ohne  weiteres  verständigen 
können,  wenn  jeder  ein  kleines  Lexikon  besitzt,  in 
dem  die  Zahlen  und  die  dazugehörigen  Begriffe 
einmal  alphabetisch  nach  den  Begriffen  und  das 
andere  Mal  in  der  Reihenfolge  der  Zahlen  auf- 
geführt sind.  Die  Bedeutung  jedes  Begriffs  ist  in 
dem  einen  Lexikon  in  der  einen,  in  dem  anderen 
in  der  anderen  Sprache  wiedergegeben.  Ein  Buch 
n;it  7000  Zahlen  genügt,  um  10  000  bis  12  000  Be- 
griffe wiederzugeben.  Will  man  die  gleichen  Be- 
';riffe  für  besondere  Gebiete,  wie  z.  B.  Technik. 
Pharmazie  verwenden,  so  gibt  man  ihnen  eine 
zweite  entsprechende  Bedeutung  und  ordnet  sie  in 
einem  zweiten  Büchlein  und  setzt  dann  ein  T  davor, 
d.  h.  der  Begriff  ist  nicht  im  ersten  Buch,  sondern 
im  zweiten  Buch  bzw.  im  Anhang  zu  suchen. 

Eine  ganze  Anzahl  von  Proben,  die  mit  an 
die  Tafel  geschriebenen  Sätzen  vorgenommen 
wurden  und  an  deren  Lösung  sich  Herren  be- 
teiligten, von  denen  jeder  eine  andere  Sprache  ver- 
trat, zeigten,  wie  ausserordentlich  rasch  und  ein- 
fach dieses  System  arbeitet,  was  auch  in  der 
Diskussion  allgemein  anerkannt  wurde. 

Einführung  der  Normen  in  die  Praxis.  Die  ein- 
gehende Erörterung  dieser  Frage  in  einer  Ob- 
männersitzung des  Normenausschusses  der  deut- 
schen hidnstrie,  führte  zu  folgenden  Richtlinien: 

Bei  der  Einführung  neuer  Normteile  ist  mit  den 
vorhandenen  Lagerbeständen  an  alten  Teilen  z.i 
rechnen.  Die  neuen  Normen  müssen  in  ausreichen- 
cer  Anzahl  am  Lager  und  laufend  erhältlich  sein, 
um  Betriebsstörungen  auszuschliessen.  Umfassende 
Werbetätigkeit  für  die  D  I  Normen  bei  Herstellern 
und  Verbrauchern  ist  unerlässlich,  zurzeit  vor  allem 
bei  den  HersteUern.  Der  Ausbau  eines  lückenlosen 
Bezugsquellenverzeichnisses  dürfte  hier  anregend 
wirken.  Die  Werke  stellen  sich  nicht  eher  auf 
reue  Normen  um.  als  'bis  Gewähr  besteht,  dass 
die  Normteile  greifbar  sind.  Die  Schaffung  einer 
Beratungsstelle  für  Einführung  der  Normen  in  die 
Praxis  erscheint  zweckmässig. 

Bei  allen  Gelegenheiten  ist  darauf  hinzuweisen, 
dass  Entwürfe  für  die  Praxis  noch  nicht  zu  ver- 
wenden sind.  Obgleich  in  den  Mitteilungen  dauernd 
vor  zu  frühzeitiger  Verwendung  der  Normen  ge 
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warnt  wird  iiiid  in  den  Entwürfen  der  Aufdruck 
..noch  iiiclit  endKültig"  an  auffälliger  Stelle  steht, 
sind  die  Entwürfe  vielfach  bereits  wie  endgültige 
Normblätter  verwendet  worden.  Da  bisweilen  die 
Entwürfe  bis  zur  endgültigen  Inkraftsetzung 
wesentliche^  Änderungen  erfahren,  niuss  der  NDl. 
jede  Verantwortung  für  die  Folgen  niissbräuclilicher 
Benutzung  ablehnen.  Als  Sicherheitsmassnalmie 
w  urde  angeregt,  die  DIN-Nunimern  erst  in  die  end- 
gültigen Blätter  einzusetzen,  die  Entwürfe  und  Vor-- 
Standsvorlagen  aber  nur  mit  KontrollnunuTiern  zu 
versehen.  Änderungen  bei  Neuauflagen  von  Norm- 
blättern sind  den  ständigen  Beziehern  sofort  be- 
kanntzugeben. Ausserdem  sind  Überwachungs- 
riiassnahmen,  dass  diese  Änderungen  befolgt  wer- 
den, erwünscht. 

Uni  die  Gründe  für  den  Aufbau  eines  Norni- 
blattes  zur  Verfügung  zu  haben,  ist  es  notwendig. 
Heiblätter  in  irgendeiner  Form  zu  schaffen.  Die 
Gründe  für  den  Inhalt  eines  Blattes  aus  den  ver- 
schiedenen Jahrgängen  der  Mitteilungen  zusanmien- 
zusuchen,  ist  zu  umständlich  und  zu  unsicher.  Eine 
ausführliche  Darstellung  der  Geschichte  eines 
Normblattes  muss  geschaffen  werden. 

Das  Sieiiieiissche  Liliput-Teleplion.  Wer  hätte 
es  nicht  schon  unangenehm  empfunden,  d'iss  man 
leim  Telephonieren  die  Hände  nicht  frei  hat.  Der 
mit    den    Kugeln   über   den   Kopf  gelegte  Hörer 


eignet  sich  aus  mancherlei  Gründen  nicht  für  den 
Gebrauch  durch  die  Allgemeinheit.  Von  diesen 
Erwägungen  ausgehend,  hat  nunmehr  die  Firma 
Siemens  u.  Halske  ein  Telephon  von  geradezu 
staunenswerter  Kleinheit  konstruiert,  das  die  Frage 
des  händefreien  Telephonierens  in  glänzendster 
Weise  löst.  Es  handelt  sich  dabei  um  ein 
Apparätchen  von  so  geringen  Abmessungen,  dass 
man  es  "für  ein  Puppenspielzeug  halten  könnte. 
Der  ganze  Apparat  ist  nicht  dicker  als  ein  dünner 
Bleistift  und  noch  nicht  einen  Zentimeter  lang. 
Er  wird  l)eim  Telephonieren  einfach  in  das  Ohr 
gesteckt.  Damit  er  hier  unter  keinen  Umständen 
herausfallen  kann,  ist  er  durch  einen  kleinen  Metall- 
tiäger,  durch  den  auch  die  Leitungsschmir  hin- 
durchführt, auf  das  sorgfältigste  ausbalanciert.  So 
sitzt  er  durchaus  fest.  Auch  bei  Bewegungen  und 
Neigungen  des  Kopfes  ändert  er  seine  Lage  nicht. 
Er  ragt  soweit  in  den  Gehörgang  hinein,  dass  die 
Schallscliwingungen  dicht  vor  dem  Trommelfell 
entstehen,  so  dass  die  Sprache  ganz  besonders 
klar  und  deutlich  vernonnnen  wird.  War  schon 
das  Ausbalancieren  ein  bewundernswürdiges 
.Mechanikerkunststück,  so  niuss  die  elektrische  Ein- 
i'ichtung  noch  mehr  unser  Erstaunen  erregen.  Der 
Apparat  findet  zunächst  als  Hörapparat  für  Schwer- 
hörige Verwendung.  Für  seine  allgemeine  Ein- 
führung in  den  öffentlichen  Telephondienst  schwe- 
ifen Verhandlungen  mit  der  Behörde. 


GESCHÄFTLICHES. 


Die    Ausseniiaiidelsstelle    der  Elektrotechnik 

gibt  ein  neues  Merkblatt  für  die  Ausfuhr  elektro- 
technischer Erzeugnisse  heraus.  Dasselbe  ist 
gegenüber  dem  früheren  Merkblatt  in  wesentlichen 
i'unkten  nicht  geändert.  Angenehm  wird  es  dem 
Antragsteller  sein,  zu  finden,  dass  die  Gebühren 
der  Aussenhandelsstelle,  die  in  der  letzten  Zei: 
schon  mehrere  Male  herabgesetzt  worden  sind,  eine 
weitere  Herabsetzung  erfahren  haben.  Ausserdem 
erscheint  eine  neue  Mitteilung  Nr.  13. 

Eschricii  &  ScIiiUter,  Elektrotechnische  Be- 
darfsartikel, G.m.b.H.,  Sitz  Berlin-Steglitz.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und 
der  Vertrieb  von  elektrischen  und  technischen  Ar- 
tikel aller  Art,  von  Motoren  sowie  aller  den  vor- 
stehenden Artikeln  verwandten  Gegenständen, 
ferner  die  Ausführung  von  Installationen  aller  Art 
und  die  Beteiligung  an  anderen  Firmen  mit  ein- 
schlägigen Geschäftsbetrieben  und  anderen  Er- 
werb. Das  Staiimikäpital  beträgt  21  000  M.  Ge- 
schäftsführer ist  Kaufmann  Richard  Schlüter 
in  Dortnuuid.  Kaufmann  Hans  E  s  c  Ii  r  i  c  h  in 
Berlin-Steglitz. 

Ernst  Eyck  &  Co.  G.m.b.H.,  Charlottenburg, 
(jegenstaiid  des  Unternehmens  ist  die  Uebernahnie 
technischer  Vertretungen,  die  Ausfuhr  und  Einfuhr 
technischer  Gegenstände  sowie  alle  hiermit  zu- 
sammenhängenden Angelegenheiten.  Das  Stamm- 
kapital beträgt  50  000  M.  Geschäftsführer  ist  Kauf- 
mann Ernst  Eyck  in  Charlottenburg.  Die  Ver- 
tretung erfolgt  durch  einen  Geschäftsführer  in  Ge- 
meinschaft mit  einem  Prokuristen. 

Fabrik  isolierter  Drähte  zu  elektrischen 
Zwecken  (vormals  C.  J.  Vogel,  Telegraphendraht- 
Fabrik)  Actiengesellschaft  zu  Berlin  und  Zweig- 
niederlassung zu   AdlershoK     Gemäß   dem  schon 


durchgeführten  Beschluß  der  Aktionärversamni- 
limg  ist  das  (jrundkapital  um  4  000  000  M.  erhöht 
und  beträgt  jetzt  11  500  000  M. 

Gesellschaft  für  Drahtindustrie  G.  m.  b.  H , 
Cliarlottenburg.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
Fabrikation  und  Vertrieb  von  Drahterzeugnissen 
aller  Art,  ausgenommen  von  Wolframdraht  und 
Molybdändraht,  sowie  der  einschlägigen  Maschinen 
und  Werkzeuge.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000 
Mark.  Geschäftsführer  ist  Kaufn;ann  Siegfried 
( j  0  I  d  s  t  e  i  n  in  Charlöttenburg. 

Gesellschaft  für  Selen  -  Verwertung  m.  b.  H., 
Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Her- 
stellung und  der  Vertrieb  elektrischer  Artikel,  ins- 
besondere in  Verbindung  mit  Selen.  Das  Stamm- 
kapital beträgt  30  000  M.  Geschäftsführer  ist  Kauf- 
mann Werner  Reiche  in  Berlin-Schönebcrg. 

Hochfrequenz-Maschinen  Aktiengesellschaft  für 
drahtlose  Telegraphie  zu  Berlin.  Bankdirektor 
Curt  Sobernheim  in  Berlin  ist  aus  dem  Auf- 
sichtsrat  bis  zum  31.  Dezember  1920  als  Stellver- 
treter des  behinderten  Vorstandsmitgliedes  Hugo 
E  m  s  ni  a  n  n  in  Cliarlottenburg  in  den  Vorstand 
abgeordnet. 

Ingenieurbüro  Julius  Schlichting,  Sürth,  mit 
Zweigniederlassung  in  Berlin.  Inhaber  ist  .luliiis 
SchlichtiiiK,  laiigenieur,  Sürth.  Der  Augu.ste 
Schlichting,  Charlöttenburg,  ist  Prokura  er- 
teilt. 

Kreitling  &  Mathesius,  Schraubenfabrik  und 
Fassondreherei  zu  Berlin.  Gesellschafter  sind  Hans 
Kreitling,  Diplom-Ingenieur,  Berlin,  und  Her- 
mann M  a  1 1  Ii  e  s  i  u  s  ,   Ingenieur,  Berlin. 

„Medre"  Apparatebau  RadloH  Sc  Schirop  zu 
Berlin.  Die  Firma  ist  geändert  in  Medre  A  p  - 
l'aratebau  Schirop  &  Co.    Georg  Rad- 
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1 0 1  f  ist  aus  der  Ciesellschait  ausgeschieden. 
Oleichzeitig  ist  der  Kaufmann  Bruno  Eis,  Berlin, 
in  die  Gesellschaft  als  persönlich  haftender  fiesell- 
schafter  eingetreten. 

JVletallhüllen  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin- Wilmersdorf. 

(jegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Verwertung 
von  Erfindungen  und  gewerbiiclien  Schutzrechten 
sowie  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Waren 
für  eigene  und  fremde  Rechnung.  Die  Gesellschaft 
ist  zur  Vornahme  von  allen  Rechtsgeschäften  be- 
fugt, die  mit  dem  Gegenstand  des  Unternehmens 
im  wirtschaftlichen  Zusammenhang  stehen,  ins- 
besondere zur  Beteiligung  an  Unternehmungen  im 
In-   und  Auslande.     Das    Stammkapital  beträgi 


20  000  M.  Geschäftsführer  ist  Dr.  iur.  Ludwig 
S  i  I  b  e  r  b  e  r  g  in  Berlin-Wilmersdorf. 

Technische  Handelsgesellschaft  Heymann  & 
Co,  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unter- 
nehimens  ist  der  Handel  mit  technischen  und  damit 
zusammenhängenden  Artikeln.  Das  Stanunkapitai 
beträgt  20  (KW  M.  Geschäftsführer  sind  Kaufmann 
Karl  H  e  y  ni  a  n  n,  Charlottenburg,  Diplomingenieur 
Eelix  Hertz  nii  a  n  n  ,  Charlottenburg;  Ingenieur 
Alfons  R  o  s  e  n  t  h  a  I .  Karlshorst.  Der  Geschäfts- 
führer Karl  H  e  y  m  a  n  n  kann  die  Gesellschaft 
allein,  die  Geschäftsführer  Felix  Hertzmann 
und  Alfons  Rosen  tli-al  nur  gemeinschaftlich 
vertreten. 


BUCHERBESPRECHUNGEN. 


Suler,  Dr.  Paul.  Die  Elektronentheorie  der  Metalle 
mit  besonderer  Berüchsichtigung  der  Theorie  von 
Bohr  und  der  galvanomagnetischen  und  thermo- 
magnetisclien  Erscheinungen.  Bern  1920.  Verlag 
Paul  Haupt,  Akad.  Buchhandlung  vorm.  Max 
Drechsel.    Preis  geh.  12,—  M. 

Die  .Arbeiten  über  die  Theorie  der  galvano- 
magnetisclien  und  thermomagnetisclien  Erscheinun- 
gen sind  heute  zu  einer  in  zahlreichen  Eachzeit- 
schriften  verstreuten,  auch  zahlreiche  Einzelver- 
öffentlichungen umfassenden,  umfangreichen  Lite- 
ratur angewachsen.  Der  Verfasser  hat  in  diesem 
Buche  den  Versuch  nnternonnnen,  dieses  ganze 
Gebiet  zusammenzufassen  und  kritisch  zu  sichten. 
Die  grundlegende  Arbeit  von  Bohr,  die  bisher  in 
der  deutschen  Literatur  nicht  die  ihr  gebührende 
Beachtung  gefunden  hat  und  die  nur  in  dänischer 
Sprache  veröffentlicht  wurde,  hat  dabei  eine  be- 
sondere Berücksichtigung  gefunden.  Dies  dürfte 
allen  denen,  die  .sich  miit  diesem  Gegenstände  ein- 
gehender zu  beschäftigen  gedenken,  besonders  will- 
kanimen  sein.  Im  ersten  Teil  des  Werkes  wird 
eine  getrennte  Uebersicht  über  die  historische  Ent- 
wicklung der  Elektronentheorie  der  Metalle  ge- 
geben. Der  zweite  Teil  befasst  sich  mit  der  Her-. 
Icitung  der  allgemeinen  kinetisch-statistischen  Glei- 
chungen der  Elektronenbewegungen  in  einem  Me- 
tall. Er  lehnt  sich  eng  an  die  Theorie  von  Bohr 
;in.  Der  letzte  endlich  behandelt  den  Hall-Effekt 
rnd  die  nn't  ihm  verwandten  Erscheinungen.  Der 
Verfasser  hat  es  verstanden,  die  Aulgabe,  die  er 
sich  gestellt  hat,  in  einer  Weise  zu  lösen,  durch 
die  sowohl  dem  Fachmann  ermöglicht  wird,  einen 
Ueberblick  über  das  Ganze  zu  gewinnen,  wie  auch 


ilci  Nichlfachmann  Gelegenheit  finden  dürfte,  sich 
an  Hand  dieses  Buches  in  das  schwierige  und  doch 
jetzt  so  zeitgemäße  Gebiet  einzuarbeiten. 


Paulson,  Hermann.  Gewinnung  und  Verwertung 
der  atmosphärischen  Elektrizität.  Beitrag  zur 
Keinitnis  ihrer  Sammlung,  Umwandlung  und  Ver- 
wendung. Mit  82  Figuren  auf  22  Tafeln.  Zweite, 
durch  einen  Anhang  erweiterte  Auflage.  Ham- 
burg 1920.  Verlag  von  Boysen  u.  Maasch.  Preis 
geh.  20,—  M. 

Angesichts  unserer  Kolilennot,  die  sich  aber 
nicht  nur  auf  Deutschland  erstreckt,  sondern  als 
eine  .,Weltkolilennot"  bezeichnet  wx^rden  muH,  ist 
es  erklärlich,  wenn  man  gerade  in  jüngster  Zeit 
der  Frage  erhöhte  .Aufmerksamkeit  schenkt,  ob  es 
n;öglich  ist,  die  in  der  Atmosphäre  befindliche 
Elektrizität  aus  der  Höhe  herunterzuholen  und  sie 
i'ir  die  Zwecke  der  Beleuchtung,  des  .Antriebs  von 
Maschinen,  der  elektrochemischen  Industrie  usw. 
auszuinitzen.  Viele  erhoffen  sich  von  der  Lösung 
dieses  F^roblems  zugleich  die  Lösung  der  Kohlen- 
irage,  viele  stehen  ihm  hoffnungsfreudig,  viele  wie- 
der sehr  skeptisch  gegenüber.  Bald  gehen  Nach- 
richten durch  die  Zeitungen,  die  die  Lösung  als  ge- 
nügen bezeichnen,  bald  wieder  tolgenoe  i)enieniis. 
Der  Verfasser  hat  es  nun  unternommen,  das  Gebiet 
hier  in  Zusammenhang  zu  behandeln,  wobei  er 
sich  allerdings  sehr  optimistischen  Hoffnungen  hin- 
gibt, deren  Berechtigung  jedoch  erst  noch  durch 
eingehendere  Versuche  zu  beweisen  wäre,  .leden- 
lalls  stellt  das  Buch  einen  interessanten  Beitrag 
/u  einer  der  gegenwärtig  aktuellen  Zeitfragen  dar. 


PATENTÜBERSICHT. 


A  n  ni  e  1  d  u  11  g  e  ii. 

12a.  A.  31106.  Allgemeine  Elektrizi- 
tätsgesellschaft, Berlin.  Elektrisch  be- 
heizter Destillationsapparat. 

21f.  M.  61  863.  Franz  Karl  M  c  i  s  e  r  ,  Nürn- 
berg, Sulzbacherstr.  9.  Brennofen  für  Elektroden 
und  Kohlenstifte. 

21f.  M.  62  713.  Franz  Ka  rl  Meiser,  Nürn- 
berg, Sulzbacherstr.  9.  Kaiialofen  zum  Brennen 
von  Elektroden. 

21h.  A.  31  094.  Allgemeine  E  I  e  k  t  r  i  z  i  - 
t  ä  t,s  g  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t,  Berlin.  Elektrodenanord- 
nung zur  Übertragung  grosser  Energiemengen  in 
eine  elektrisch  zu  beheizende  Flüssigkeit. 


21h.  A.  30931.  Allgemeine  Elektrizi- 
tät s  g  e  s  e  1  1  s  c  h  a  f  t ,  Berlin.  Flüssigkeits- 
wärmespeicher, welcher  auf  elektrischem  Wege 
nach  dem  Elektrodenprinzip  beheizt  wird. 

21h.  M.  66  416.  Metallwarenfabrik  Fr. 
H.  Z  s  c  h  a  u  e  r,  I  n  h.  Herbert  Freund, 
Berlin.  Heizplattenbefestigung  an  elektrisch  be- 
heizten Apparaten. 

211.  P.  3784.1  H.  Pappe  e,  Anderbeck.  Ver- 
fahren zur  Darstellung  konzentrierter  Kalisalze, 
bzw.  Kalisalzlösungen. 

3Ia.  M.  64  506.  M  e  t  a  I  I  h  ü  1 1  e  B  a  e  r  &  C  o.. 
K  o  m  m  n  n  d  i  t  g  e  s  e  1  1  s  c  h  a  f  t ,  Abt.  der 
Metallindustrie  Schiele  &  Bruch- 
sal e  r,  Hornberg,  Schwarzwaldbahn.  Verfahren 
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zum  Schmelzen  von  Aluiriiniuni  und  Aliiminiiiiii- 
legieriinjjcn  in  Tiegeln. 

18b.  M.  62  646.  D  i  p  1.  - 1  n  g.  P  e  t  e  r  M  ii  1 1  e  r  . 
Frankenberg  i.  Sa.,  Seminarstr.  6.  Verfahren 
zur  Erzeugung  von  Molybdän-Vanadin-  -und 
Wolfram-Eisenlegierungen. 

^Üa.  G.  40  833.  W  o  H  r  a  m  Industrie  A.  0.. 
Aarau,  Schweiz;  Vertr.:  Dipl.-lng.  A.  Trautmann. 
Dipl.-Ing.  H.  Kleinschmidt,  Pat.-.^nw  älte.  Berlin 
SW  11.  Verfahren  zur  Gewinnung  eines  zusam- 
menhängenden, ohne  weitere  Bearbeitung  bieg- 
samen und  zi.ehbaren  Körpers  aus  Wolfram. 

Erteilungen. 

!2ii.  319  476.  C  o  n  s  o  r  t  i  u  ni  für  e  1  e  k  t  r  o  - 
mechanische  Industrie  ü.  m.  b.  H.. 
München.  Verfahren  zur  Überführung  der  bei 
kataly tischen  Prozessen  anfallenden  Quecksilbcr- 
schlämme  in  Quecksilber-Kegulus. 

21b.  319  477.  E  1  c  k  t  r  i  s  c  h  e  S  p  e  z  i  a  1  f  a  b  r  i  k 
für  K  1  e  i  n  b  e  1  e  n  c  h  t  u  n  g  0.  ni.  b.  H.,  Ber- 
lin -  Schöneberg.  Ausgestaltung  der  Elektroden 
von  de/ Kombination  PbOa — Zn  bei  Kippbatterien. 

21f.  319  481.  Franz  Karl  M  e  i  s  e  r  .  Nürnberg. 
Sulzbacherstrasse  9.  Kanaloien  zum  Glühen  von 
Elektroden  und  pulverförmigen  Materialien  in 
Tiegeln  oder  Kasettcn. 

21h.  319411.  A  k  t  i  e  n  g  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t  B  r  0  w  n, 
Boveri  &  C  i  e.,  Baden.  Schweiz;  Vertr.: 
R.Boveri,  Mannheim-Käferthal.  Elektrsicher  Heiz- 
widerstand. 

;?lh.  319.517.  Eduard  Meystre,  Lausanne. 
Schweiz.  Elektrische  Heizvorrichtung  mit  Wider- 
standskörper aus  Stahl  oder  Eisen. 

21h.  319519.  S  i  e  m  e  n  s  -  S  c  h  u  c  k  e  r  t  w  e  r  k  e 
G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Elektrischer 
Heizkörper. 

21h.  319  568.  E  I  e  k  t  r  o  t  e  c  h  n  i  s  c  h  e  E  a  b  r  i  k 
S  c  h  oe  1  I  e  r  &  C  o.  G.  ni.  b.  H..  Frankfurt  a.  M. 
Vorrichtung  zum  elektrischen  Erhitzen  von 
Flüssigkeiten  oder  Gasen. 

21h.  319  482.  M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  ()  r  I  i  k  o  n, 
Örlikon,  Schweiz.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
von  Dampf  oder  heissen  Flüssigkeiten  mittels  in 
die  Flüssigkeit  eintauchender,  mit  .Mehrphasen- 
wecliselstrom  gespeister  Elektroden. 

21h.  319  52t).  Eduard  Meystre,  Lausanne 
Schweiz.  Elektrische  Heizvorrichtung  mit  in  eine 
Flüssigkeit  eintauchenden  Elektroden. 

21h.  319  521.  En  dar  d  Meystre.  Lausanne. 
Schweiz.  Vorrichtung  zum  Ausgleich  der  Phasen- 
bclastungen  in  den  Leitungen  von  niehrphasigeui 
Wechselstrom,  der  einen  KesstM  vermittels  ver- 
stellbarer und  für  jede  Phase  besonderer  Elek- 
troden beheizt. 

2Ih.  319  620.  ,.Fr  a  n  k  1  i  n-.  I  n  d  u^t  r  i  e- G  e - 
Seilschaft  m.  b.  H.,  Charlottenburg.  Selbst- 
unterbrecher für  elektrisch  beheizte  Geräte. 

40c.  319  530.  Henry  Charles  Morris 
(ngeberg,  Sandviken  pr.  Kristiania,  Nor- 
wegen. Herstellung  von  Metallen  mit  Hilfe  ge- 
schmolzener Elektrolyt  e. 

40c.  319  384.  S  i  em  c  n  s  &  H  a  1  s  k  e  Akt.-Ges.. 
Sicmensstadt  b.  Berlin.  Verfahren  zur  elektro- 
lytischen Raffination  zinnhaltiger  Legierungen. 

18b.  308  543.  Dr.-lng.  M  a  x  S  c  h  1  ö  t  c  r .  Berlin- 
Wilmersdorf,  Duisburger  Str.  9.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Elektrolytweicheisen. 

18c.  319  971.  Rein  hold  Eich  1er.  Dresden. 
Grossenliaincr  Str.  15.    Verfahren  zum  Härten 


von  Eisen  unter  Verwendung  eines  titanhaltigen 
Härtepulvers. 

21b.  320096.  Ac  c  u  in  u  I  a  t  o  r  e  n-Fa  b  r  i  k  Akt.- 
G  e  s.,  Berlin.  Harte  Bleilegierung  für  Träger 
der  wirksamen  Masse  elektrischer  Bleisammler. 

21h.  320  098.  Metallwarenfabrik  Fr.  H. 
Z  s  c  h  a  u  e  r  .  I  n  h.  Herbert  Freund,  Ber- 
lin. Plombierung  der  Befestigung  der  Heizplatte 
bei  elektrisch  beheizten  Apparaten. 

42n.  319  948.  H  e  i  n  r  i  c  h  S  p  e  i  t  k  a  m  p,  Düssel- 
dorf-Oberkassel, Kolumbu.sstr.  16.  Zum  Projizieren 
physikalischer  Versuche  oder  dergl.  dienende 
.Apparate  oder  Modelle^ 

Gebrauch  s  m  u  s  t  e  r. 

21h.  726  77,^.  Karl  B  e  n  t  e  n  r  i  e  d  e  r  ,  Mün- 
chen, Lerchenfeldstr.  18.  Elektrische  Heiz-  und 
Regulierwiderstände. 

21b.  727  261.  Franz  Höpfner,  Rasberg  b. 
Zeitz.  Hülse  für  elektrische  Taschenlanipen- 
batterien.  ^ 

.'Ib.  727  777.  F  r  i  c  m  a  n  n  &  W  o  1  f  G.  m.  b.  H.. 
Zwickau  i.  S.  Füllgerät  für  alkalische  Qruben- 
lampensammler  u.  dgl. 

21h.  727  243.  A  k  t.  -  G  e  .s.  Brown,  Boveri 
&  C  i  e.,  Baden,  Schweiz.  Vertr.:  Robert  Boveri. 
Maimheini-Käferthal.  Elektrodenofen  für  elektro- 
chemische oder  metallurgische  Zwecke. 

21h.  727  426.  Gustav  Grabosch,  Berlin, 
Mariannenstr.37.  Elektrisches  Heizgerät  mit  inner- 
halb der  Heizplatte  angeordneten  Heizkörpern. 

2 1  b.  729  913.  Ernst  J  a  c  o  b  i  -  S  i  e  s  m  a  y  e  r  , 
Frankfurt  a.  M.,  Battonnstrasse  4,  und  Anton 
S  t  a  u  d  a  c  h  e  r  ,  Offenbacli  a.  M.,  Bettinastr.  39. 
Elementbaukörper  mit  Schaltvorrichtung. 

21b.  729  914.  -  E  r  n  s  t  J  a  c  o  b  i  -  S  i  e  s  m  a  y  e  r  , 
Frankfurt  a.  M..  Battonnstrasse  4.  und  Anton 
S  t  a  u  d  a  c  h  e  r  ,  Offenbach  a.  M.,  Bettinastr.  39. 
Elenientbaukörper. 

21b.  730  307.  Ernst  J  a  c  o  b  i  ^  S  i  e  s  m  e  y  e  r  . 
Frankfurt  a.  M.,  Battonnstrasse  4,  und  Anton 
S  t  a  u  d  a  c  h  e  r  ,  Offenbach  a.  M.,  Bettinastr.  39. 
Elementträger  für  Taschenlampenbatterien. 

.?lh.  730  810.  Fa.  August  Schaef.f er,  Frank- 
furt a.,  M.  Wickelkreuz  für  die  elektrischen 
Widerstandsdrähte,  z.  B.  von  Heisslufterzeugern. 

21b.  731369.  B  e  r  1  i  u  e  r  E  m  b  a  11  a  g  en-H  a  u  s 
Ernst  D  e  t  e  r  1  i  n  g,  Berlin  Isolierrahmen  für 
Elemente  von  Taschenlampenbatterien. 

21c.  731112.  Karl  Rietz,  Dortmund,  Johannes- 
strasse 15.  Element  zur  Aufwicklung  von  elek- 
trischen Widerstandsdrähten. 

21c.  731  1 18.  R  o  b  e  r  t  K  r  i  t  z  1  e  r .  Lüdenscheid 
i.  Westf.,  Schützenstr.  29a.  Elektrischer  Dreh- 
schalter. 

21  Ii.  731  209.  Hugo  H  c  1  b  e  r  g  e  r  ,  München. 
Emii-Geis-Str.  11.  Befestigung  elektrischer  Heiz- 
körper an  Kochgefässen  oder  dergl.  vermittels 
mehrerer  Mefallfedern. 

21h.  731  378.  M  a  r  a  S  c  h  r  a  d  e  r.  geb.  Tietz,  Ber- 
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EINIGE  BEMERKUNGEN  ÜBER  DAS  GOLDVORKOMMEN  IN  TRANSVAAL 
UND  DESSEN  SONSTIGE  BODENSCHÄTZE. 


Von  Bergingenieur  L.  Rosenthal. 


(Nachdruck  verboten) 


lieber  Produktion  und  Reichhaltigkeit  des 
üoldvorkommens  in  der  ehemaligen  süd- 
afrikanischen Republik  Transvaal  lässt  sich 
mit  ziemlicher  Sicherheit  annehmen,  Jass  sio 
auch  in  Zukunft  sich  an  dritter  Stelle  be- 
haupten wird,  da  die  goldführenden  Konglo- 
meratflöze nicht  nur  eine  bedeutende  Mächtig- 
keit, sondern  auch  eine  grosse  Verbreitung 
besitzen.  Durch  den  Bergbau  sowohl  als 
auch  durch  zahlreiche  Schürf-  und  Bohr- 
arbeiten über  Tage  sind  sie  mehr  als  80  ktn 
weit  nach  allen  Richtungen  hin  aufgeschiossen. 
Im  Osten  ziehen  sie  sich  unter  die  diskordant 
lagernden  Deckschichten  der  sogenannten 
.,Karrooformation"  hinein,  welche  aus  Sand- 
sleinen und  Schiefern  besteht,  deren  liegende 
Region  noch  Kohlenflöze  führt  und  nach  oben 
ge.gen  die  Trias  abschliesst.  Die  Konglomerat- 
flöze setzen  sich  sonach  noch  auf  unbekannte 
Entfernungen  weiter  fort. 

Die  Besorgnisse  der  Wirtschaftspolitiker, 
dass  nämlich  in  absehbarer  Zeit  nicht  mehr 
genügend  Gold  für  den  Bedarf  der  Münzen 
und  der  Industrie  auf  den  Weltmarkt  ge- 
bracht werde,  entbehren  daher  noch  für 
eine  längere  Reihe  von  Jahren  der  Begrün- 
dung. Nach  sehr  reservierten  Schätzungen 
birgt  Transvaal  allein  in  den  bisher  zum  Ab- 
bau vorgerichteten  Lagerstätten  Gold  im 
Werte  von  sieben  bis  acht  Milliarden  Mark. 
Was  in  den  noch  nicht  erreichten  Mulden- 
tiefen und  in  den  unter  der  Karrooformation 


sich  ins  Unbekannte  erstreckenden  Konglo- 
meratflözen  steckt,  mag  noch  viel  mehr  sein. 

Wie  rapid  die  Goldausbeute  sich  steigert^;, 
kann  man  daraus  ersehen,  dass  1887  nur  etwa 
700  kg  gewonnen  wurden;  1890  waren  es 
schon  mehr  als  15  000  und  1893  sogar  nahezu 
45  000  kg.  Auch  vor  dem  grossen  Kriege 
1914  zählte  Transvaal  noch  immer  von  allen 
goldproduzierenden  Ländern  mit  zu  den  ersten. 
Austrahen-  und  Kalifornien  konnten  kaum 
Schritt  mit  ihm  halten. 

Die  geologischen  und  bergbaulichen  Ver- 
hältnisse des  interessanten  Gebiets  können  in 
dieser  Betrachtung  nur  flüchtig  gestreift 
werden. 

Die  Hauptgebirgsglieder  bestehen  —  von 
unten  nach  oben  —  aus  der  afrikanischen 
Primärformation  (Granit  und  steil  aufge- 
richtete, vielfach  metamorphosierte  und  von 
Grünstein  durchsetzte  silurische  Schiefer),  die 
diskordant  darüber  lagernde  Kapformation 
(Tonschiefer,  Sandsteine.  Quarz,  Konglomerate 
und  dolomitische  Kalksteine),  der  Karroo- 
formation, welcihe  wiederum  diskordant  die 
Kapformation  in  flach  gelagerten  Schichten 
überdeckt  und  in  ihren  unteren  karbonischen 
Etagen  mächtige  Steinkohlenflöze  führt,  und 
schliesslich  den  rezenten  Bildungen,  welche 
im  Laufe  der  Zeiten  durch  chemische  und 
physikalische  Vorgänge  aus  allen  diesen  Ge- 
steinen entstanden  und  über  den  grössten  Teil 
der  Oberfläche  des  Landes  verbreitet  sind. 
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In  den  vielfach  gefalteten  Schichten  der 
Primärformation,  auch  Swasischichten  ge- 
nannt, tritt  das  Gold  in  Gängen  auf,  die  bis 
in  den  Granit  hinabsetzen,  und  da  sie  sich 
dem  Steigen  und  Fallen  der  Qesteinbänke  an- 
schliessen,  als  Lagergänge  betrachtet  werden 
können.  Die  Gangart  ist  meist  Quarz.  Im 
Shebaberg  bei  Eureka-City  erreicht  das  Vor- 
kommen eine  Mächtigkeit  bis  zu  40  Metern. 
Man  hat  dort  während  der  ersten  Zeit  des 
Betriebes  einmal  aus  500  Tonnen  Quarz  250  g 
Gold  auf  eine  Tonne  gewonnen.  Im  Durch- 
schnitt kann  man  indessen  keinen  grösseren 
Gehalt  als  46  g  auf  eine  Tonne  annehmen, 
was  immerhin  noch  als  „sehr  ergiebig"  an- 
gesehen werden  muss. 

Ausser  in  Gängen  kommt  Gold  auch  in 
zersetzten  Diabasen  und  Dioriten,  dem'  so- 
genannten Laterit  vor,  auf  dem  z.  B.  die 
Lydenburger  Goldfelder  Hegen. 

Das  merkwürdigste  und  wirtschaftlich 
wichtigste  Vorkommen  aber  sind  die  gold- 
führenden Konglomeratflöze  der  Kapformation, 
von  denen  schon  eingangs  dieser  Betrach- 
tungen die  Rede  gewesen  ist;  sie  sind  es 
hauptsächlich,  welche  die  Gruben  von  Wit- 
watersrand  so  weltberühmt  machten.  Zu- 
sammengesetzt sind  diese  oft  mächtigen 
Flöze  ausQuarzgeröllen,  die  durch  ein  arkose- 
artiges  Bindemittel  granatischer  Herkunft  fest 
miteinander  verkittet  sind  und  das  Gold  so- 
wohl in  gediegenem  Zustande  (Freigold),  als 
auch  in  Verbindung  mit  Pyrit  enthalten.  Am 
Ausgangsende  zeigen  die  Konglomeratbänke 
infolge  der  zersetzenden  Kiese  ein  mehr  röt- 
liches als  bräunliches  Aussehen,  nach  der  Tiefe 
hin  aber  geht  die  Färbung  in  eine  bläulich- 
bis  grünlich-graue  über.  In  den  erstgenannten 
Partien  sieht  man  Freigold  mit  blossen  Augen 
häufiger  als  in  den  festeren  tieferen  Zonen, 
weil  durch  Einwirkung  der  Atmosphärilien  die 
Schwefelkiese  schon  grösstenteils  zersetzt 
und  fortgeführt  worden  sind.  Ob  die  bis  jetzt 
einzig  dastehende  Art  des  Vorkommens  als 
uralte,  von  den  nachfolgenden  Ablagerungen 
überdeckte  und  fest  gewordene  Goldseifen 
anzusprechen  sind,  muss  dahingestellt  blei- 
ben. Es  spricht  dagegen  der  Umstand,  dass 
das  Gold  nicht  wie  bei  solchen  als  abgerun- 
detes Schwammgold,  sondern  in  ausge- 
sprochenen kristallinen  Formen  auftritt,  so- 
mit als  nachträgliche  Neubildung  anzusehen 
ist.  Vielleicht  hat  eine  Infiltration  durch 
heisse,  kohlensäurereiche  Quellen,  wie  sie 
dort  häufig  sind,  stattgefunden. 

Der  durchschnittUche  Goldgehalt  aller 
bisher  in  Betrieb  genommener  Konglomerat- 


flöze beziffert  sich  auf  rund  23  g  pro  Tonn«. 
Ihre  ansehnliche  Verbreitung  ist  schon  er- 
wähnt worden. 

Den  angestellten  Berechnungen  nach  dürf- 
ten die  Goldfelder  von  Witwatersrand  zu  den 
zukunftsreichsten  von  der  ganzen  Erde  ge- 
hören. 

Aber  nicht  nur  die  Konglomerate  allein 
führen  Gold.  Auch  in  manchen  Lagen  groben 
Sandsteins  kommt  es  vor,  was  ebenfalls  für 
die  Infiltrationstheorie  spricht.  Bei  Klerks- 
dorp  sollen  auch  grünlich  gefärbte  Diamanten 
darin  gefunden  sein,  doch  darf  man  sich  dieser 
Angabe  gegenüber  etwas  skeptisch  verhalten. 

Von  wirklicher  Bedeutung  und  grosser 
Tragweite  für  Südafrika  aber  ist  das  Auf- 
treten abbauwürdiger  ausgedehnter  Stein- 
kohlenflöze in  den  unteren  Schichten  der 
Karrooformation.  Man  sieht  ihre  Ausbisse  an 
den  steilen  Berghängen  des  OUsant--  und  des 
Wiljeritales,  ja  sogar  im  Bette  des  erst- 
genannten Flusses  selbst.  In  nahezu  horizon- 
taler Lagerung  ziehen  sich  diese  3 — 6  Meter 
mächtigen  Kohlenflöze  weit  zwischen  den 
Tälern  dahin,  führen  Gas-,  Fett-,  Schmiede- 
und  Kesselkohlen,  ja  einzelne  von  ihnen  oft 
mehrere  Sorten  gleichzeitig  in  verschiedenen 
Bänken. 

In  der  Asche  der  Steinkohlen  von  Bocks- 
burg ist  nach  einer  Mitteilung  von  Professor 
Stelzner  in  Freiburg  merkwürdigerweise  auch 
Gold,  und  zwar  im  Gehalt  von  7  g  pro  Tonne, 
enthalten.  Wahrscheinlich  rührt  dieser  Gold- 
gehalt von  den  Schwefelkiesen  her,  die  ja 
allen  Kohlen  mehr  oder  weniger  beigemengt 
sind. 

Im  Gebiete  der  goldführenden  Gänge  und 
Flöze  kommt  das  begehrte  Metall  natürlich 
auch  im  Alluvium  vor.  Die  Gewinnung  lohnt 
sich  aber  nur  da,  wo  die  sandig  -  tonigen 
Latente  durch  die  zeitweiligen  Wirkungen 
starker  Regengüsse  in  die  Täler  hinab- 
geschwemmt bzw.  an  gewissen  Stellen  be- 
sonders mächtig  angehäuft  wurden.  So  ist 
z.B.  aus  den  Alluvionen  des  Pilgrims  Greet 
auf  eine  Länge  von  3,5  km  Waschgold  im 
Werte  von  etwa  20  Millionen  Mark  im  Laufe 
der  Jahrzehnte  gewonnen  worden. 

Als  Kuriosum  sei  hier  erwähnt,  dass  sich 
in  den  ältesten  Waschfeldern  dieser  Gegend 
hin  und  wieder  „Nuggets",  d.  h.  ganze  Aggre- 
gate groben  körnigen  Goldes,  fanden,  die  iihrer 
Grösse  wegen  unmöglich  bei  der  Verarbeitung 
übersehen  werden  konnten,  sich  also  später 
gebildet  haben  mussten.   Diese  Erscheinung 
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ist  nicht  neu,  man  hat  sie  schon  öfters  bei 
der  Aufarbeitung  alter  Halden  in  Kalifornien 
und  Australien  beobachtet.  Man  nennt  sie: 
„Das  Wandern  des  Goldes".  Durch  noch 
nicht  genau  bekannte  chemische  Vorgänge 
wird  das  noch  immer  fein  verteilte,  dem  Auge 
unsichtbare  Gold  auf  gewisse  Punkte  zu- 
sammengezogen. Die  oft  in  den  Haldenschutt 
steckenden  organischen  Substanzen,  faulendes 
Grubenholz  und  dergleichen,  mögen  dabei 
nicht  ohne  Einfluss  gewesen  sein.  Tierische 
und  pflanzliche  Stoffe  fällen  Metalle  aus  ihren 
Lösungen,  was  durch  die  vielen  in  Schwefel- 
kies, Kupferkies,  Zinnober,  Silber  usw.  um- 
gewandelten fossilen  Baumstämme  und  Petre- 
fakten  deutlich  erwiesen  ist.  Waren  sie  in 
grösserer  Verbreitung  und  Menge  vorhanden, 
so  konnten  ganze  Erzlager  auf  diese  Weise 
entstehen. 

Silber-,  Kupfer-,  Blei-  und  Eisenerze  kom- 
men in  Transvaal  ebenfalls  vor,  doch  ist  für 
ihre  Aufschliessung  und  Verwertung  bisher 
noch  wenig  geschehen.  Nur  in  ganz  alter  Zeit 
scheinen  schon  die  Neger  einen  oberfläch- 
lichen, primitiven  Bergbau  auf  Kupfer  be- 
trieben zu  haben,  wie  aus  den  zahlreichen 
alten  Pingen  hervorgeht,  die  man  im  Pala- 
boradistrikt  sowie  in  den  Umhululo-  und 
Lolebergen  findet. 

Im  Ouellengebiet  des  Klein-  und  Groot- 
Martcoflusses  tritt  vielfaclh  Bleiglanz,  Galmei 
und  Zinkblende  in  den  Klüften  und  Höhlungen 
des  Dolomits  auf.  Steinsalz  als  Rückstand 
ausgetrockneter  Seen  ist  ebenfalls  häufig  zu 
finden. 


Auf  die  Verarbeitung  der  goldhaltigen 
Quarze  und  Konglomerate  soll  hier  in  dieser 
mehr  geologischen  Skizze  nicht  näher  ein- 
gegangen werden,  nur  soviel  sei  gesagt,  dass 
das  Ausbringen  des  Goldes  durch  die  Poch- 
werke, Extraktionsanlagen,  Chlorations-  und 
Cyanidprozesse  durchschnittlich  97  Prozent 
beträgt  und  bei  besonderer  Sorgfalt  sogar 
bis  auf  99  Prozent  gebracht  werden  kann. 

Zur  Erprobung  des  Verfahrens,  Gold 
durch  Elektrolyse  auszuscheiden,  hatte 
die  Firma  Siemens  u.  Halske  in  Berlin 
schon  vor  einer  Reihe  von  Jahren  auf  den 
Werken  der  Rand -Central -Ore  -  Reduktion- 
Company  eine  Versuchsanstalt  •errichtet. 
Diese  Versuche  gelangen  sehr  gut,  so  dass 
heute  ein  nicht  unbeträchtlicher  Teil  des 
Goldes  auf  elektrolytischem  Wege  gewonnen 
wird. 

Ueberhaupt  arbeitet  man  hier  mit  all  den 
Mitteln,  welche  die  neuzeitliche  Technik  und 
Wissenschaft  aufgebracht  hat,  um  den  Be- 
trieb so  rationell  als  möglich  zu  gestalten. 
Wenn  man  beispielsweise  die  oft  Jahr- 
hunderte alten  Bergwerke  Südamerikas  nn'l 
denen  Transvaals  vergleicht,  so  springt  der 
Unterschied  sofort  in  die  Augen. 

Dort  urväterliche  Betriebsweise,  wie  — 
wenigstens  auf  den  kleineren  Werken  — 
selbst  der  einfachste  Haspel  ein  unbekanntes 
Ding  ist,  hier  dagegen  zielbewusstes  Vor- 
gehen mit  allen  Errungenschaften  der  mo- 
dernen Grubenindustrie.  Dort  Romanen  — 
hier  Germanen.  Darin  ist  diese  so  wesent- 
liche Verschiedenheit  zu  suchen. 


DAS  METALLSPRITZVERFAHREN 

MIT  BESONDERER  BERÜCKSICHTIGUNG  SEINER  ANWENDUNG  AUF  DEN  GEBIETEN 
DER  ELEKTROTECHNIK,  CHEMIE  UND  ELEKTROCHEMIE. 

Von  Patentanwalt  Nikolaus  Meurer,  Berlin.  (Fortsetzung.) 


Die  Maschine  wird  in  zwei  verschiedenen 
Ausführungen  gebaut.  Bei  der  ersten  Ausfüh- 
rung ohne  Beheizung  und  ohne  Vorwärmung 
der  Massenteile  wird  Bedacht  darauf  genom- 
men, die  Maschine  ausser  zur  Metallisierung 
auch  zur  Reinigung  der  .Werkstücke  mittels 
Sandstrahls  gebrauchen  zu  können.  Bei  der 
zweiten  Ausführung,  die  nur  für  MetalHsierung 
bestimmt  ist,  wird  Beheizung  der  Metalli- 
sierungstrommel und  Vorwärmung  der  Werk- 
stücke vorgesehen.  Diese  Maschine  ist  dann 
vorzuziehen,  wenn  es  sich  ausser  um  Ver- 
zinkungen auch  um  Verbleiungen,Verzinnungen 
und  Aluminierungen  der  Massenteile  handelt 
Es  lassen  sich  mit  der  beheizten  Maschine  aber 


auch  Vermessingungen  und  Verbronzungen 
vornehmen.  Die  Maschine  nach  Abbildung  3 
[erste  Ausführung]  (s.  Heft  9  Seite  84)  besteht 
im  wesentlichen  aus  einer  eisernen,  auf  Rol- 
len 6  ruhenden  und  durch  ein  Kettengetriebe  1 
mit  Riemenscheibenantrieb  2  in  Drehung  ver- 
setzten Trommel  3.  Die  Trommel  hat  runden 
oder  polygonalen  Querschnitt  und  ist  durch 
eine  abnehmbare  Doppelklappe  4  mit  Baskül- 
verschluss  beschickbar.  Besteht  die  Be- 
schickung aus  Kleinmetallwaren  empfindlicher 
Art,  so  verwendet  man  zweckmässig  den 
runden,  sind  die  Arbeitsstücke  aber  derber, 
massiver  Art,  so  nimmt  man  den  polygonalen 
Trommeleinsatz.  Je  nach  der  Art  der  Werk- 
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stücke  lassen  sich  davon  Mengen  im  Gewichte 
bis  zu  100  kg  innerhalb  eines  Arbeitsganges 
mit  tadellosen  Metallüberzügen,  besonders  mit 
Zinkhäuten  versehen. 

Im  Innern  ist  der  polygonale  Trommelein- 
satz mit  radial  gestellten  Rippen  bzw.  Vor- 
sprüngen 5  versehen,  die  bei  der  Drehung  ein 
Anheben  der  Beschickung,  sowie  ein  Herab- 
fallen bzw.  Durcheinanderkollern  derselben, 
also  eine  fortgesetzte  Lagenveränderung  be- 
wirken. 

Bei  dem.  runden  Trommeleinsatz  dienen 
diesem  Zwecke  der  Natur  der  Werkstücke 
besser  angepasste,  schräg  und  in  versetzter 
Richtung  verlaufende  Vierkantstäbe.  Auf  diese 
Weise  wird  einer  Beschädigung  der  Werk- 
stücke vorgebe-ugt. 

Die  Trommelwände,  die  für  den  Metalli- 
sierungsvorgang mit  einer  Holz-  oder  Asbest- 
bekleidung armiert  sind,  weisen  Perforierun- 
gen auf;  eine  der  Trommelstirnflächen  besitzt 
eine  zentrale  Öffnung  7, 

Die  Trommel  3  ist  nach  aussen  hin  durch 
ein  allseits  abgeschlossenes  Gehäuse  8  ein- 
gekapselt, welches  vorne  durch  eine  Doppel- 
tür 9  zugänglich  gemacht  ist.  Unterhalb  der 
Trommel  befindet  sich  im  Gehäusekasten  eine 
gelochte,  herausrollbare  Sclhieblade  10  und 
unter  dieser  eine  herausnehmbare  iSiebplatte 
11,  die  den  oberen  Abschluss  der  trichter- 
förmig zulaufenden  unteren  Kastenteils  bildet. 
Die  Schieblade  dient  zur  Aufnähme  des  fertig 
bearbeiteten  Massengutes,  das  in  sie  nach 
Abnahme  der  Klappen  4  entleert  wird.  Die 
Siebplatte  hält  ein  Durchfallen  von  feineren 
Fremdkörpern  in  den  Trichter  auf. 

Der  trichterförmige  Kastenteil  mündet  unter 
Zwischenschaltung  eines  Hahnes  12  in  eine 
Saugdüse  aus,  an  welche  ein  elastisches  Ab- 
saugrohr angeschlossen  werden  kann.  Letzte- 
res wird  mit  dem  Saugstutzen  einer  durch 
einen  Schlauch  an  die  Druckluftzuleitung  16 
angeschlossenen  Sandstrahldüse  verbunden. 
Die  Sandstrahldüse  wird  von  einem,  auf  einer 
Welle  befestigten  Halter  getragen.  Die  Welle 
erstreckt  sich  quer  vor  der  mit  der  Trommel- 
Öffnung  7  kommunizierenden,  durch  einen 
Schieber  in  der  Welle  regelbaren  Einblase- 
öffnung des  Maschinengelhäuses  8. 

Die  Welle  wird  durch  ein  Kurbelstangen- 
getriebe in  oszilierende  Bewegungen  versetzt. 
Auf  der  Welle  befindet  sich  auch  noch  ein 
zweiter,  verstellbarer  Halter,  der  zur  Be- 
festigung eines  Metallspritzapparates  dient. 
Es  ist  gleichgültig  für  den  Erfolg,  wie  dieser 
Metallspritzapparat  konstruiert  ist,  ob  ihm 


das  Spritzgut  in  Draht-,  Band-  oder  Staub- 
form zugeführt  und  wie  es  erschmolzen  wird. 

Die  Bewegungen  der  Welle  übertragen 
sich  auf  die  beiden  auf  ihr  befestigten  Halter 
für  die  Sandstrahldüse  oder  den  Metallspritz- 
apparat. 

Daraus  geht  also  hervor,  dass  dieselbe 
Maschine  sowohl  für  das  MetalHsieren,  wie 
auch  für  das  dem  Metallisierungsprozess  vor- 
aufgehende Reinigen  der  Werkstücke  mittels  \ 
des  Sandstrahles  benutzt  werden  kann.  Die  \ 
Reinigung  ist  nötig,  um  die  Gegenstände  von 
Rost,  Zunder,  Oxyd,  Schmutz,  'Fett  usw.  zu 
befreien  und  sie  aufzurauhen.  Doch  soll  aus- 
drücklich bemerkt  werden,  dass  der  doppelte 
Gebrauch  der  Maschine  —  zum  Reinigen  und 
zum  MetalHsieren  der  Werkstücke  —  nur  dann 
oder  dort  angeraten  werden  kann,  wo  es  auf 
eine  dauernde  Benutzung,  wie  sie  z.B.  in 
Lohnmetallisierungswerkstätten  oder  auch  in 
Fabriken,  welche  eigene  Erzeugnisse  täglich 
in  mehrfach,  aufeinanderfolgendem  Arbeits- 
gang und  laufend  metallisieren  nötig  ist,  nicht 
ankommt,  oder  wo  die  Anschaffungskosten 
zweier  Maschinen  zu  teuer  werden. 

Zwecks  Sandens  der  Beschickung  wird 
der  Sanddüsenhalter  auf  der  Welle  so  ein- 
und  festgestellt,  dass  das  Mundstück  der 
Sandstrahldüse  in  die  Mittelebene  der  zen- 
tralen Trommelöffnung  hineinreicht  und  schräg 
nach  dem  Trommelboden  hinzeigt.  Der  Strahl 
muss  möglichst  die  ganze  Trommellänge  be- 
streichen. Dies  'kann  durch  Einstellung  der 
Ausschläge  der  Welle  erreicht  werden,  wes- 
halb das  Gestänge  verstellbar  eingerichtet  ist. 

Während  der  Sandung  ist  der  Halter  mit 
der  Metallspritzpistole  auf  der  Welle  beiseite 
geschoben.  Durch  Loslösen  seiner  Befesti- 
gungsschraube auf  der  Welle  wird  verhindert, 
dass  der  Pistolenhalter/die  Bewegungen  der 
Welle  mitzumachen  braucht. 

Durch  Offnen  der  in  Betracht  kommenden 
Hähne  und  Indrehungsversetzen  der  Trommel 
wird  die  Maschine  in  Tätigkeit  gebradht.  Der 
sich  beim  Sanden  in  der  Trommel  und  im  Ge- 
häuse entwickelnde  Staub  wird  durch  eine  an 
der  Decke  des  Gehäuses  angebrachte  Ab- 
saugeleitung .ins  Freie  geführt,  was  ohne 
Exhaustor  in  der  Weise  geschieht,  dass  ein 
von  der  Druckluftzuleitung  auf  der  Gehäuse- 
unterseite abzweigendes  Rohr  den  Staub 
durch  eine  in  den  Absaugestutzen  ausmün- 
dende Ejektordüse  wegbläst.  Aller  in  die 
Trommel  gespritzter  Sand  fällt  nach  Erfüllung 
seiner  Aufgabe  durch  die  Perforationen  der 
Trommelwände  und  der  Sdhieblade  10  auf  die 
Siebplatte  11  und  von  dieser  in  den  Boden- 
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trichter,  so  dass  er  einen  automatischen  Kreis- 
lauf vollzieht  und  der  Sandverbrauch  äusserst 
gering  ist. 

Nach  der  Sandung  wird  die  Maschine 
kurze  Zeit  stillgelegt  und  die  Trommel  nach 
Abnahme  der  Klappen  4  soweit  gedreht,  dass 
die  Beschickung  auf  den  freigelegten  Öffnun- 
gen in  die  Schieblade  10  fällt. 

Für  die  Verwendung  der  Maschine  zu 
Metallisierungen,  d.h. Verzinkunigen  usw., wird 
zunächst  der  Halter  mit  der  Sandstrahldüse 
auf  der  Welle  seitwärts  geschoben  und  dafür 
der  Halter  mit  der  Drahtspritzpistole  an  seine 
Stelle  gerückt.  Nach  dem  Feststellen  des  Hal- 
ters und  dem  Ingang-setzen  der  Pistole  wird 
die  mit  dem  gereinigten  Massengut  beschickte 
Maschinentrommel  wieder  in  Drehung  ver- 
setzt. Die  Drahtspritzpistole  spritzt  jetzt,  in- 
dem sie  die  pendelnden  Bewegungen  der  Welle 
mitmacht,  in  hin  und  her,  sowie  schräg  nach 
der  Beschickung  hingerichteten  Strahlen,  die 
von  einem  nach  dem  andern  Trommelemdc 
wandern,  das  an  seiner  Mündung  verflüssigte 
Metall  ins  Trommelinnere  hinein,  wobei  die 
Schmelzflamme  eine  derartige  Anheizung  des 
Trommelinnern  bewirkt,  dass  sich  die  Bil- 
dung von  Metallnebeln  vollzieht. 

Sollten  bei  der  Drehung  einzelne  Teile  der 
Beschickung  nicht  allseits  unmittelbar  vom 
Spritzdraht  selbst  getroffen  werden,  so  ge- 
langen sie  doch  durch  die  Zone  des  im  Trom- 
melinnern entstandenen  Metallnebels  und 
herumwirbelnden  Metallstaubes.  Diese  Be- 
rührung bewirkt  unter  dem  Einflüsse  Jer 
Trommeltemperatur  eine  derartige  Einhüllung 
der.  Gegenstände  bzw.  eine  Suspension  des 
Zinkes,  dass  der  beabsichtigte  Zweck,  die  Bil- 
dung gleichmässiger  Zinkhäute  auf  den  Gegen- 
ständen,  vollkommen  erreicht  wird.  Inner- 
halb der  kurzen  Zeitspanne  von  12 — 15  Minu- 
ten ist  die  ganze  beträchtHche  Menge  der 
Beschickung  mit  dauerhaften,  festen  Metall- 
bezügen versehen. 

Die  Arbeitsleistung  der  Maschine  ist  eine 
recht  erhebliche;  sie  hängt  natürlich  von 
mancherlei  schwankenden  Voraussetzungen 
ab.  Das  Verzinken  z.  B.  von  Kleineisenzeug 
mit  nicht  sperriger  Form  und  massivem  Ge- 
füge bis  zu  Stücken  von  600  Gramm  Einzel- 
gewicht gestattet  bei  lOstündiger  Tagesarbeit 
eine  Leistung  bis  zu  2000  kg.  Der  KraÜ- 
bedarf  zum  Antrieb  der  Maschine  ist  gering* 
er  beträgt     bis  PS. 

Die  Spritzverzinkung  grösserer  Objekte 
stellt  sich  im  Verhältnis  nicht  teuerer,  als  ein 
guter  Farbanstrich.  Ein  derartiger  Farbanstrich 
hält  unter  der  Voraussetzung,  dass  vorher  die 


Rost-  und  Zunderschicht,  sowie  alte  Farb- 
reste von  den  eisernen  Objekten  vollständig 
sauber  entfernt  worden  sind,  nach  den  dem 
Vortragenden  gemachten  Mitteilungen  der  zu- 
ständigen Behörden  höchstens  fünf  Jalhre.  Der 
Quadratmeter  eines  dreimialigen  Anstriches 
einschliesslich  Reinigung  durch  Bürsten, 
Schaben  usw.  und  einschliesslich  Gerüst- 
haltung stellt  sich  bei  den  heutigen  Verhält- 
.  nissen  je  nach  der  Schwierigkeit  der  ört- 
lichen Lage  des  Objektes  zwischen  16 — 19  M. 
Dieser  Preis  erhöht  sich  um  mindestens 
14 — 15  M.,  wenn  dem  Anstrich  als  Reinigun?:s- 
arbeit  ein  Entfernen  des  Rostes  usw.  mittels 
des  Sandstrahles  vorhergegangen  ist,  wo- 
durch die  Lebensdauer  des  Anstriches  aber 
auch  um  1 — IV^  Jahre  verlängert  wird. 

Nach  Untersuchungen  von  Professor  Dr. 
Nicolardot  wird  eine  Zinkhaut  von  Mso  mm 
Stärke  durch  die  Wirkung  der  Atmosphärilien 
in  etwa  15 — 17  Jahren  in  Zinkoxyd  aufgelöst. 

Da  nun  die  SpritzsChicht  bei  Verzinkungs- 
arbeiten  durchweg  doppelt  so  stark,  nämlich 
•Us  mm  genommen  wird,  so  müsste  die  Lebens- 
dauer einer  solchen  Spritzverzinkung  auf 
etwa  30  Jahre  geschätzt  werden.  Nimmt  man 
aber  aus  Sicherheitsgründen  nur  eine  fünf- 
zehnjährige Dauer  an,  so  könnte  bereits  eine 
Konkurrenz  der  Spritzverzinkung  mit  den 
Farbanstrichen  bestehen,  wenn  die  Kosten  der 
Spritzverzinkung  das  Dreifache  des  Farb- 
anstrichs, nämlich  48—75  M.,  betragen 
würden. 

De  facto  stellt  sich  der  Quadratmeter  rost- 
sicherar  Spritzverzinkung  aber  auf  nur  30 — 50 
Mark.  Er  ist  also  zwar  doppelt  so  teuer  wie 
ein  dreimaliger  Farbanstrich,  hält  dafür  je- 
doch mindestens  dreimal  so  lange. 

'Diese  Tatsache  lässt  sich  auch  bereits  an 
Hand  von  Erfahrungen  der  Praxis  nachweisen. 

Das  Fabrikg&bäude  der  Werke  für  Me- 
tallisierungen von  Schoop  in  Zürich  ist  von 
einem  eisernen  Zaungitter  umgeben.  Dieser 
Zaun  wurde  vor  neun  Jahren  zur  Hälfte  spritz- 
verzinkt. Gleichzeitig  wurde  die  andere  Hälfte 
des  Zaunes  mit  einem  dreifachen  Farbanstrich 
versehen.  Bei  einer  im  November  dieses 
Jahres  erfolgten  Besichtigung  durch  Sach- 
verständige zeigte  das  Gitter  auf  dem  ver- 
zinkten Teil  noch  nicht  die  Spur  einer  Rost- 
bildung, während  der  angestrichene  Teil  nach 
Verwitterung  der  Farben  über  und  über  von 
Rost  korrodiert  ist. 

Auch  ein  im  Garten  der  Villa  des  Herrn 
Schoop  hoch  am  Züricher  See  gelegenes 
eisernes  Turnreck,  welches  vor  fast  10  Jahren 
mit  den  ersten,  noch  ganz  unvollkommenen 
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Spritzapparaten  verzin'kt  wurde,  bot  sich  mir 
im  vergangenen  Jahre  noch  oihne  jede  Rost- 
bildung dar. 

Als  weiteren  Beweis  für  dieiange  Lebens- 
dauer sei  die  Verzinkung  von  etwa  300 
Schienenstössen  angeführt,  welche  die  Metall- 
atomgesellschaft für  die  Eisenbahndirektion 
Berlin  im  August  1915  auf  der  Qleisstreckc 
der  elektrischen  Schnellbahn  BerHn — Qross- 
lichterfelde  ausgeführt  hat  (Abb.  4,  s.  nächstes 
Heft).  Durch  diese  Verzinkung  der  Schienen- 
enden und  Verbindungslaschen  wurde  eine 
Abnahme  der  früher  vorhanden  gewesenen 
Kupferverbinder  ermöglicht,  da  die  Verzinkung 
die  Rostbildung  derSchienenstösse  verhinderte 
und  so  den  Strom  gut  fortleiten  konnte.  Nach 
fünfjährigem  Bestand  dieser,  doch  ganz  be- 
sonders den  Einflüssen  der  Erdfeuchtigkeit 
der  auf-  und  anprallenden  Regentropfen  und 
des  lange  lagernden  Schnees  ausgesetzten 
Schienen  zeigt  sich  noch  nicht  die  geringste 
Rostbildung,  die  ja  im  übrigen  auch  sofort 
eine  erhebliche  Widerstandsvergrösserung 
und  damit  Stromverluste  bedingen  würde, 


welche  den  Weiterbetrieb  der  Strecke  ge- 
fährden würde. 

Aber  die  Verzinkung  —  oder  allgemeiner 
gesagt,  die  Metallisierung  —  ist  nicht  einmal 
an  metallische  oder  gar  nur  an  eiserne  Werk- 
stücke gebunden.  Mit  derselben  Leichtigkeit, 
mit  der  sie  dort  gelingt,  kann  man  mit  dem 
Spritzverfahren  auch  Gegenstände  aus  Holz, 
Beton,  Stein,  Porzellan,  Glas,  Gips,  Leder, 
Stoff,  Pappe,  ja  sogar  Papier  verzinken. 

In  der  Giessereitechnik  lassen  sich  z.  B. 
die  aus  Gips  hergestellten  Formen  für  Form- 
niaschinen  mit  einem  Zinküberzug  ausstatten 
und  hierdurch  wirksam  gegen  die  fortgesetzte 
Abnutzung  der  am  Tage  viele  hundert  Male 
über  die  Formfläche  hinwegbewegten  Hand- 
besen schützen. 

Von  Bedeutung  für  die  Verzinkung  nicht 
metallischer  Werkstücke  ist  z.  B.  auch  die 
Verzinkung  von  Papier  für  Kabel- 
zwecke, wie  sie  einen  solchen  Papier- 
streifen hier  in  einem  Muster  sehen,  welches 
ich  zirkulieren  lasse. 

(Fortsetzung  folgt.) 


REFERATE. 


Elektrischer  Ofen  für  Hochqualitätsstahl. 

(The  Iron  Age  1921,  107,  691—692).  " 

E.  D.  N  e  w  k  i  r  k  von  der  Onondaga  Steel 
Co.,  Syracuse,  N.  Y.,  hat  einen  handlichen 
eisernen  elektrischen  Ofen  zum  Aufarbeiten 
von  Schnelldrehstahlbrocken  gebaut.  Dieser 
hat  in  dem  luftdicht  abschliessenden  Deckel 
drei  6zöllige,  allseitig  verstellbare  Graphit- 
elektroden, denen  als  Bodenelektrode  eine 
große  Kupferplatte,  bedeckt  von  einer  festen 
Kohlenschicht,  gegenübersteht.  Der  ganze 
Innenraum  ist  mit  Steinen  ausgefüttert;  äm 
Boden  führen  Metallstreifen  zwischen  ihnen 
den  Strom  von  der  Kohle  in  die  Beschickung. 
Dadurch  wird  eine  gleichmässige  Stromdichte 
erzielt.  Das  Kippen  usw.  des  Ofens  geschieht 
durch  einen  angebauten  Elektromotor.  Be- 
schickung 2  To.,  Belastung  450  Kilowatt, 
60 — 100  Volt,  Dreiphasenwechselstrom.  Der 
Ofen  ist  schon  drei  Jahre  ohne  Störung  in 
Betrieb.  K  e  1 1  m  a  n  n. 

Mitteilungen  über  Calcium.  P.  H.  B  r  a  c  e 

(Engineering  1921  Nr.  2880,  III,  308—310). 

Nach  einer  knappen,  aber  sehr  vollstän- 
digen historischen  Uebersicht  werden  auf 
Grund  der  Eigenschaften  des  metallischen 
Calciums  seine  möglichen  Anwendungen  ge^ 
kennzeichnet.    Es  kann  benutzt  werden: 

1.  zur  Reinigung  inerter  Gase, 

2.  zum  Binden  atmosphärischen  Stickstoffs, 

3.  als  Trockenimittel  für  Oele  und  Alkohole, 


4.  zur  Reinigung  vieler  Metalle  von  Me- 
talloide (Eisen  verliert  dabei  die 
Schweissbarkeit), 

5.  als  leichte  und  sehr  feste  Füllung  hohler 
Metallteile, 

6.  zur  Herstellung  sehr  leichter  Aluminium- 
legierungen und  harter  Antifriktionslager-" 
metalle. 

Die  Herstellung  geschieht  durch  Elektro- 
lyse vollkommen  wasserfreien  geschmolzenen 
Calciumchlorids  in  Graphittiegeln.  Der  Appa- 
rat des  Verfassers  hat  zwei  wassergekühlte, 
bewegte  Graphitanoden.  Die  ebenfalls  ge- 
kühlte eiserne  „Kontaktkathode"  berührt  von 
oben  her  gerade  die  Oberfläche  des  Elektro- 
lyten und  wird  in  dem  Masse,  wie  sich  das 
Metall  an  ihr  abschneidet,  allmählich  an- 
gehoben, so  dass  ein  Stab  aus  99,5  %  Calcium- 
metall  entsteht.  Beschickung  bis  16  kg, 
25—30  Volt,  400—500  Afnp.;  'Salzmischungen 
bieten  keine  Vorteile;  Ausbeute  .20 — 25  % 
des  Ca  CI2  statt  36  %  theor. 

K  e  1 1  m  a  n  n. 

Entwicklung  der  Elektrostahlindustrie.  (The 
Iron  Age  1921,  107,  719.) 

In  Cliarleston,  W.Va.,  ist  das  amerika- 
nische Marinestahlwerk  in  Betrieb  genommen 
worden. .  Es  besitzt  zwei  40  To.  -  Heroult- 
öfen  neuester  Bauart;  ausserdem  zwei  80  To.- 
Oefen  für  Kohlefeuerung.       K  e  1 1  m  a  n  n. 
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Elektrostahlöfen  in  Sheffield.  (The  Iron 
Age  1921,  107,  721,  722.)  . 

In  zwei  Einsendungen  wird  gegenüber 
einem  Artikel  vom  Februar  1921  betont,  daß 
in  Sheffield  seit  1913  bei  15  Firmen  zahlreiche 
elektrische  Oefen  in  Gebrauch  genommen 
sind;  manche  Fabriken  benutzen  sie  aus- 
schliesslich, meist  für  hochwertige  Stähle, 
Fassungsvermögen  meist  ^  bis  1  To.,  jedoch 
bis  zu  4  To.  K  e  1 1  m  a  n  n. 

Kontrolle  beim  Tempern  des  Stahls.  (Be- 
richt, The  Iron  Age  1921,  107,  692.) 

Der  Gruppe  Philaddphia  der  Iron  and 
Steel  Engineers  legte  G.  P.  Mills  eine  Ar- 
beit über  die  Verwendung  elektrischer  Oefen 


zum  Anlassen  und  zur  Wärmebehandlung  von 
Stahl  vor.  Solche  Oefen  sind  in  bezug  auf 
Kontrolle  und  Regelung  der  Temperatur  un- 
übertrefflich. Zur  Temperaturmessung  dient 
eine  Thermosäule  über  der  Beschickung,  die 
mit  einem  selbsttätigen  Registrierapparat  zu- 
sammengeschaltet ist.  Sowie  sich  die  Tem- 
peratur nicht  innerhalb  der  vorher  ein- 
gestellten Grenzen  hält,  wird  der  Strom  aus- 
bzw.  wieder  eingeschaltet.  Durch  Verbindung 
mit  einer  Uhr  kann  die  Anordnung  so  ein- 
gerichtet werden,  daß  sie  auch  zeitliche  Ver- 
änderungen der  Temperatur  selbsttätig  Ver- 
wirkt. Da  keine  störenden  heissen  Gase  vor- 
kommen, ist  die  Temperaturmessung  und 
-Regelung  sehr  zuverlässig.      K  e  1 1  m  a  n  n. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Einrichtung  zum  Füllen  der  Elemente  von  Tasclien- 
lampenbatterien.     Ferdinand    Christ  in 
Berlin-Schöneberg.    D-  R.  P.  313  727. 
Einrichtung  zum   Füllen   der   Elemente  von 
TascheniaiTtiipenbatterien  von  Hand  mit  Elektrolyt, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Elektrolyt  von 
einem  mit  einem  Rünrer  ausgesatteten  ÖTehälter 
durch  Schläuche  zu  in  ihrer  Höhe  verstellbaren 
Glasgefäßen  geleitet  wird,  deren  untere  Ausfluß- 
öffnung durch  ein  Kugelventil  geschlossen  wird, 
dessen  Oeffnüng  erfolgt,  sobald  und  solange  der 
Boden  des  zu  füllende'n  Zinkbechers  von  Hand 
gegen  den  nach  unten  aus  dem  Glasgefäß  heraus- 
ragenden Stift  des  Ventils  angedrückt  wird. 

Verschluß  für  galvanische  Elemente.  E  1  e  k  t  r  i  c  i- 

täts-QeseH  Schaft  Cäsar  Vogt  0.  m. 

b.  H.  in  Berlin.  D.  R.  P.  313  275. 
Verschluß  für  galvanische  Elemente,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  derselbe  aus  einer  beliebig 
häufigen  Wiederholung  eines  Abschlusses  gebildet 
wird,  welcher  in  seiner  Einheit  aus  einer  Platte 
aus  beliebigem  Material  besteht,  die  größer  als 
der  Zinkbecher  und  im  Durchlaß  mindestens  nicht 
größer,  besser  kleiner  als  die  Kohle  ist  und  durch 
einen  Stempel  an  Ort  und  Stelle  gedrückt  wird. 


Galvanisches  Element  für  Taschenlampen.  R  i  ch  a  rd 

Kühn  in  Zeitz.    D.  R.  P.  313  154. 
Galvanisches  Element  für  Taschenlampen  usw., 
gekennzeichnet  durch  einen  zwischen  die  mit  ihm 


verbundene  Elektrode  des  Elementes  von  der  Form 
eines  gerollten  Blechstreifens  und  einen  innerhalb 
oder  außerhalb  dieser  Elektrode  angebrachten 
isolierenden  Zylinder  eingesetzten  Kontaktstreifen 
mit  hakenförmigen  Teilen,  in  welche  die  Längs- 
ränder der  Elektrode  eingreifen. 


Verfahren  zur  Herstellung  von  metallischen  Elek- 
trodenbechern   und    Ringelelektroden.  Paul 
Schmidt  und  Arnold  S  c  h  w  i  e  g  e  r  in 
Berlin-    D.R.P.  313  238. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  metallischen 
Elektrodenbechern     und     Ringelelektroden  für 
trockene  oder  nasse  Elemente  vermittels  schrau- 
benförmiger Aufwicklung  von  Metallstreifen,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  die  schraubenförmig  auf- 
gewundenen Metallstreifen  (Bänder  oder  Drähte) 
mit  einem  Spritzüberzug  versehen  werden,  welcher 
die  Fugen  zwischen  den  einzelnen  Windungen  ab- 
dichtet.   

Elektrode  für  elektrische  Akkumulatoren  aus  Blei 
oder  anderen  Metallen.  Wilhelm  Möhring 
in  Charlottenburg.    D.  R.  P.  313  550. 
Elektrode  für  elektrische  Akkumulatoren  aus 
Blei   oder    anderen    Metallen,   dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  sie  im  Innern  einen  am  Boden  (g)  und 
den  Seiten  geschlossenen  freien  Raum  (e)  besitzt, 
der  die  aus  den  Elektrodengittern,  welche  nach 
dem  freien  Raum  hin  die  größte  Weite  besitzen, 
herausfallende  aktive  Masse  aufnimmt. 


ALLGEMEINES. 


Der  nim  im  Dienst«  von  Technik  und  Industrie. 

„Was  deutsche  Technik  Wunder  schuf",  ist  der  Titel 
eines  fünfteiligen  Films,  der  nach  den  Richtlinien 
des  Vortragsdienstes  des  Reichsbundes  Deutscher 
Technik  von  der  ,,Deiilie;"  im  Verein  mit  Ob.-Ing. 
Fritz  A.  Meyen  zusammens;estellt  und  kürzlich  vor 
geladenem  Publikum  in  der  Urania  in  Berlin  vor- 
geführt wurde.  Der  Film  gibt  einen  weit  ausgedehnten 
Ueberblick  über  die  Leistungen  der  deutschen 
Industrie.  Er  führt  zunächst  in  das  Leben  im 
Kohlen-  und  Hüttenrevier  und  zeigt  hier  die  Arbeit 


im  Bergwerk,  an  die  sich  Aufnahmen  des  Hoch- 
ofenorozesses  anschliessen.  Man  sieht  die  auto- 
matische Begichtuns:  der  riesigen  Hochöfen,  den  Ab- 
stich, das  herrliche  Feuerwerk  des  Bessemerverfahrens 
zur  Stahibereitung,  die  Arbeit  der  magnetischen 
Krane,  die  durch  die  Walzenstrassen  hindurch- 
laufenden riesigen  Schlangen  e;lühenden  Eisens  und 
erkennt  deutlich  die  Gewalt  des  Druckes  der  hydrau- 
liscTien  Schmiedepressen,  die  starke  Eisenblöcke 
scheinbar  spielend  auf  die  Hälfte  ihrer  Dicke  zu- 
sammenquetschen. Ein  anderer  Teil  des  Films  zeigt 
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die  Entwicklung  des  Buchdrucks,  "wobei  die  ersten 
Aufnahmen  an  der  im  Deutschen  Museum  zu  München 
stehenden  Presse  Gutenbergs  gemacht  wurden.  Um 
die  Arbeit  der  einzelnen  Arten  von  Buchdrucker- 
pressen zu  erläutern,  wurden  Trickaufnahmen  ein- 
geschaltet, deren  Wirkung  als  geradezu  staunenswert 
bezeichnet  werden  muss.  Der  Film  gibt  dann  einen 
Einblick  in  die  Herstellung  von  Dampfpflügen,  in 
die  Flachs-  und  Leinenindustrie,  in  die  Porzellan- 
fabrikation usw.,  er  führt  die  Folgen  des  Kohlen- 
abkommens von  Spa  in  kennzeichnender  Weise  vor 
Augen  und  erweist  sich  schliesslich  als  sehr  instruk- 
tives ,, Zeitmikroskop",  ermöglicht  er  es  doch,  Vor- 
gänge, die  sich  in  Bruchteilen  von  Sekunden  ab- 
spielen (Schiessen  aus  einem  Gewehr  usw.),  iri^llen 
ihren  Einzelheiten  zu  verfolgen. 

Ausstfllrng  für  WfTirf wirifcliaff  In  Minchfn. 
Die  bayerische  Landeskohlenstelle  veranstaltet  im 
Juni  in  München  in  Verbindung  mit  den  beteiligten 
Fachverbänden  eine  Ausstellung  für  Wärmewirt- 
schaft in  Haushalt,  Gewerbe  und  Industrie,  die  die 
Aufgabe  haben  soll,  die  Verbraucherkreise  über  die 
wirtschaftliche  Verwertung  der  Brennstoffe  in  weit- 
gehendem Masse  aufzuklären.  Die  Ausstellung  wird 
im  Anschluss  an  die  Ausstellung  ,, Wasserstrassen 
und  Energiewirtschaft"  am  18.  Juni  in  den  Mün- 
chener Ausstellingshallen  eröffnet  werden.  Sie  wird 
folgende  Fachgruppen  aufweisen:    Brennstoff-  und 


Energiestatistik  ;  Brennstoffkunde  ;  Wärmelehre, 
Feuerungskunde  und  Messtechnik;  Wärmewirtschaft 
im  Haushalt;  Wärmewirtschaft  im  Gewerbe;  Wärme- 
wirtschaft in  der  Industrie. 

Im  Anschluss  an  diese  Ausstellung  ist  eine 
Industrieausstellung  geplant,  die  den  Firmen  Ge- 
legenheit geben  soll,  zu  zeigen,  wie  bei  ihren  Er- 
zeugnissen die  Gesichtspunkte  der  Ausstellung  für 
Wärmewirtschaft  in  möglichst  vollkommener  Weise 
verwirklicht  sind. 

Jahresversammlung  des  Verbandes  Deutscher 
Ekktrotf cV.niktr  1921.  Der  Verband  Deutscher 
Elektrotechniker  (Berlin  W  57,  Potsdamerstr.  68/3) 
hat  beschlossen,  1921  wieder  eine  „Elektrische 
Woche"  abzuhalten,  und  zwar  in  der  Zeit  vom 
29.  Mai  bis  4.  Juni  in  lassen.  An  dieser  werden  sich 
voraussichtlich  12  Vereine  und  Verbände  der  deut- 
schen Elektrotechnik  beteiligen.  Die  Jahresversamm- 
lung des  Verbandes  soll  im  Rahmen  dieser  „Elek- 
trischen Woche"  abgehalten  werden,  und  zwar  in 
den  Tagen  vom  29.  Mai  bis  1.  Juni.  Ausserdem  wird 
zur  gleichen  Zeit  eine  Ausstellung  elektrischer  Neu- 
heiten veranstaltet  werden,  die  am  30.  Mai  eröffnet 
wird  und  bis  zum  19.  Juni  dauert.  Firmen  oder 
Personen,  die  Interesse  an  der  Ausstellung  haben, 
wenden  sich  an  die  Geschäftsstelle  der  „Elektrischen 
Woche",  Verkehrsverein  Essen,  Telephon:  8000  und 
8001,  Drahtanschrift:  Verkehrsverein. 


GE  CHÄF 

S;emens-Schuckertwerke  G.m.b.H.  D.e  Pro- 
kura des  Dr.  Ludwig  von  W  i  n  t  e  r  f  e  1  d  ist  er- 
'uschen.  Gesamtprokura  ist  erleilt  an  Dr.  Fr.tz 
J  a  s  t  r  o  w  ,  Berlin-Wilm Jrsdorf,  Dr.  Imme  Z  i  t  z  - 
1  a  f  f ,  Charloltenburg.  Carl  K  u  r  d  a  ,  Nürnberg, 
in  der  Art  daß  jeder  zusammen  mit  einem  stell- 
ve:  tretenden  Geschäftsführer  oder  einem  anderen 
Prokuristen  die  Gesellschaft  vertreten  kann.  Der 
bisherige  s;ellver>retende  Geschäftsführer  Ober- 
ingenieur Friedrich  Fessel  und  der  Ko-mixerzien- 
rat  Max  B  e  r  t  h  o  1  d  sind  zu  ordentlichen,  der  , 
Kaufmann  Dr.  Ludwig  von  W  i  n  t  e  r  f  e  1  d  ist  * 
zum  stellvertretenden  Geschäftsführer  bestellt.  Der 
Ingenieur  Carl  Friedrich  vonSiemensist  nicht 
m^hr  Geschäftsführer. 

Siemens  &  Halske  Aktiengesellschaft  zu  Berlin 
m't  Zweigniederlassung  in  Wien,  Zürich  und  zu 
FTEUkfurt  a.  M.,  letztere  unter  der  Firma  Sie- 
mens &  Halske,  Aktiengesellschaft, 
Technisches  Bureau  Frankfurt  a.  M. 
Gemäß  dem  schon  durchgeführten  Beschluß  der 
Aktionärversammlung  ist  das  Grundkapital  um 
63  000  000  erhöht  und  beträgt  jetzt  126  000  000 
Mark. 

Accumulatoren  -  Fabrik,  Aktiengesellschaft  zu 
Berün.  Prokurist  Curt  von  Diebitsch  ist  er- 
mächtigt, d'e  Geselschaft  gemeinschaftlich  mit 
einem  Vorstandsmitgliede  zu  vertreten. 

„Alig"  Gesellschaft  für  Apparatebau  m.  b.  H.  zu 
Berlin.  Ingenieur  Karl  Michaelis  und  Kapi- 
tän!eu:nant  a.  D.  Alexander  Klausa  sind  nicht 
mehr  Geschäftsführer.  Ingenieur  Edgard  Schu- 
mann, als  alleiiyger  Geschäftsführer,  ist  von  den 
Beschränkungen  des  §  181  BGB.  durch  Beschluß 
der  Gesellschafter  befreit. 

Apparate-Bau-  und  Vertriebs-Aktiengesellschaft 
zu  Hamburg,  Zweigniederlassung  zu  Berlin.  Pro- 


kurist Hermannn  W  o  r  c  h  in  Berlin-Friedenau  ist 
ermächtigt,  in  Gemeinschaft  mit  einem  Vorstands- 
mitgliede. ordentlichen  wie  stellvertretenden,  die 
Gesellschaft  zu  vertreten. 

Bea  Vertrieb  elektrischer  Apparate  G.  m.  b.  H. 
zu  Berlin.  Die  Firma  ist  geändert  in  Wunder- 
lich &  K  ö  n  i  g  G.  m.  b-  H. 

Begas  &  Co.  Aktiengesellschaft  für  Handel  und 
Industrie  zu  Berlin- Wilmersdorf.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  Export  u-  Import  von  Chemika  ien 
aller  Art,  Me. allen.  Eisen-  und  Stahlwaren,  Emailte- 
und  Aluminiumwaren,  Motoren  und  Automobilen, 
landwirtschaftlichen  Maschinen  und  Geräten  und 
der  Handel  mit  allen  diesen  Gegenständen  sowie 
die  Gründung  und  Errichtung  von  Fabriken  im  In- 
und  Auslande  und  die  Beteiligung  an  derartigen 
Unternehmungen.  Das  Grundkapital  beträgt  300  000 
Mark.  Den  Vorstand  bilden  Curt  Begas,  Kauf- 
mann, Berlin-Wilmersdorf,  Dr.  Hans  Kohl,  Kauf- 
mann, Wien.  Wilhelm  J  a  e  g  e  r,  Kaufmann,  Ber  in. 
Curt  Begas  ist  berechtigt,  die  Gesellschaft  allein 
zu  vertreten.  Ehe  Geschäftsstelle  befindet  sich 
Berlin-Wilmersdorf,  Kaiserallee  215. 

Berlin-Burger  Eisenwerk  Aktiengesellschaft  zu 
Berlin  mit  Zweigniederlassung  in  Burg.  Die  Pro- 
kura des  Dr.  Adler  ist  erloschen.  A's  Prokurist 
ist  eingetragen  Dr.  Julius  Bitter  in  Berlin. 

Berliner  Mineralöl-  und  Schmiermittel-Gesell- 
schaft m.b.H.  zu  Berlin.  Gegens  and  des  Unter- 
nehmens ist  der  Handel  mit  Mineralölen,  Schmier- 
mitteln, Fetten  und  chemisch-technischen  Produk- 
ten. Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M.  Ge- 
schäftsführer sind  Architekt  Martin  Friede- 
ber g  in  Berlin,  Kaufmann  Alfred  Fiedler  in 
Charlottenburg.  Es  werden  zwei  Geschäftsführer 
bestellt.  Die  Gesellschaft  soll  bis  zum  31.  Dezembe- 
1925  dauern.  Sie  soll  sich  um  ie  ein  Jahr  ve» 
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längern,  wenn  sie  nicht  ein  Jahr  vor  Ablauf  ge- 
kündigt wird. 

„Boran"  Werkzeug  und  Fabrikbedarf  Gesell- 
schaft m.b.H.  zu  Berlin.  Die  Firma  ist  geändert 
in  Werkzeug  und  Fabrikbedarf  Qe- 
Seilschaft  m-  b.  H. 

Braunkohlen  -  Produkte  Aktiengesellschaft  zu 
Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Ge- 
winnung von  Teer,  Gas  und  anderen  Produkten 
aus  Braunkohle,  die  Verwertung  und  Verarbeitung 
von  Teer  und  anderen  Mineralölproduklen  sowie 
alle  mit  diesen  Zwecken  zusammenhängenden  ge- 
schäftlichen Unternehmungen.  Das  Grundkapital 
beträgt  7  500  000  M.  Vorstand  ist  Diplomingenieur 
Kurt  K  r  u  m  b  i  e  g  e  1  in  Berlin.  Besteht  der  Vor- 
stand aus  mehreren  Personen,  so  erfolgt  die  Ver- 
tretung durch  zwei  VorstandsmitgMeder  gemein- 
schaftlich oder  durch  ein  Vorstandsmitglied  in  Ge- 
meinschaft mit  einem  Prokuristen.  Die  Geschäfts- 
stelle befindet  sich  Berlin.  Jägerstraße  6. 

Chemische  Fabrik  Kreuz-Hammer  Gustav 
Behm,  Neukölln.  Inhaber  ist  Gustav  Behm,  Kauf- 
mann, Berlin. 


Chemische  Fabrik  Spandau  G.  m.  b.  H.  zu  Ber- 
lin-Tempelhof, wohin  der  Sitz  von  Spandau  verlegt 
worden  ist.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die 
Herstellung  chemischer  Produkte  und  deren  Ver- 
trieb. Das  Stammkapital  beträgt  100  000  M.  Ge- 
schäftsführer ist  Dr.  Paul  Bock  in  Berlin.  Sind 
mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so  erfolgt  die 
Vertretung  durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch 
einen  Geschäftsführer  in  GemiCinschaft  mit  einem 
Prokuristen. 

Deutsche  Kabelwerke  Aktiengesellschaft  zu 
Berlin.  Das  Grundkapital  ist  weiter  um  2  000  000 
Mark  Vorzugsaktien  erhöht  und  beträgt  jetzt 
14  000  000  M. 

Deutsche  Schrauben  -  Gesellschaft  m.  b.  H.  zu 
Berlin.  Die  Oesellschaft  wird  durch  einen  oder 
zwei  Geschäftsführer  vertteten.  Sind  zwei  Ge- 
schäftsführer bestellt,  so  ist  jeder  der  beiden  Ge- 
schäftsführer allein  zur  Vertretung  der  Gesell- 
schaft berechtigt.  Ingenieur  Emil  Friedrich 
ist  nicht  mehr  Geschäftsführer.  Kaufmann  Otto 
Schulz  in  Berhn-Schöneberg  ist  zum  Geschäfts- 
führer bestellt. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 


Schwarz,  Dr.  M.  von.  Legierungen.  Mit  45  Text- 
abbildungen. Sonderabdruck  aus  Chemische 
Techologie  der  Neuzeit.  Zweite  Auf'age.  Stutt- 
gart 1920.  Verlag  von  Ferdinand  Enke. 
Die  Zah'  der  Legierungen  ist  in  ständiger  Zu- 
ntihme  begriffen.  Es  wird  immer  schwerer,  einen 
-Ueberblick  über  die  große  Zahl  der  Legierungen 
zu  gewinnen.  Die  Beziehungen  sind  nicht  überall 
f?§ts'ehend,  immer  wieder  kommen  neue  hinzu.  Der 
Verfasser  hat  sich  der  Mühe  unterzogen,  das  Gebiet 
einer  sichtenden  Bearbeitung  zu  unterziehen,  wobei 
er  zunächst  von  den  Begriffen,  dann  von  den  physi- 
kalischen und  sonstigen  Eigenschaften  ausgeht,  um 
dann  die  Legierungen  selbst  im  einzelnen  zu  be- 
sprechen. Als  besonders  wertvoll  möchten  wir  die 
alphabetische  Uebersicht  bezeichnen.  Dem  Che- 
miker, dem  Metallurgen,  dem  Machineningenieur, 
dem  Gießereifachmann  und  dem  Kaufmann  kann 
diese  übersichtliche  Zusamm^enstellung  als  Nach- 
sch'agewerk  empfohlen  werden,  denn  sie  enthält 
alles  Wissenswerte  in  gedrängter  Form.  Wo  es 
von  Interesse  ist.  sind  die  Zusammensetzungen  auf 
*lio  bis  ^lioo  "lo  genau,  Farbe,  Schmelzpunkt,  Deh- 
nung, Einschnürung,  Arbeitsvermögen,  lineares 
Schwindmaß,  Streck-  oder  Flißgrenze  usw.  an- 
geführt. Auch  das  chemische  und  physikalisch- 
mechanische Verha'ten,  .die  Herstellung,  die  Ver- 
wendung und  Spezialliteratur  finden  sich  angeführt. 
Die  Uebersicht  wird  deshalb  jedermann  sehr  will- 
kommen sein.znmal  ihresgleichen  bisher  noch  fehlte. 
Aber  auch  die  andern  Teile  zeugen  von  einer  sehr 
gründlichen  Durcharbeitung.  So  wird  z.  B.  die 
Festigkeit  und  die  Härte  dsr  Legierungen,  beson- 
ders für  die  technisch  wichtigen,  an  Hand  von 
Tabellen  und  Schaubildern  eingehender  erläutert. 
Die  anderen  Eigenschaften,  wie  Dehnbarkeit, 
Schmelztemperatur,  Schwinden.  Farbe,  Dichte  bzw. 
spezifisches  Volumen,  Elektrizitäts-  und  Wärme- 
leitungsvermögcn,  magnetische  Erscheinungen  und 
die  Widerstandsfähigkeit  gegen  chemische  Angriffe 
wurden  allgemein  besprochen,  soweit  es  in  diesen: 
Rahmen  möglich  war.  Das  Schaubild  der  Dichte 
der  wichtigsten  binären  Legierungsreihen  wird  d2m 
Chemiker  und  dem  Praktiker  ebenso  erwünscht 


sein,  wie  die  Zustandsdiagramme.  Das  Hauptaugen- 
merk wurde  aber  gerichtet  auf  die  alphabetische 
Uebersicht  über  die  wichtigsten  Legierungen  — 
man  könnte  fast  sagen  sämtliche  Legierungen,  denn 
jede  nur  einigermaßen  bekannte  findet  sich  hier. 
Sie  nimmt  etwa  drei  Viertel  der  Seitenzahl  in 
Anspruch. 

Arrhenius,  Svante.    Der  Lebenslauf  der  Planeten. 

Nach  der  4.  Auflage  der  schwedischen  Original- 
ausgabe übersetzt  von  Dr.  B.  Finkelstein.  Mit 
28  Abbildungen.  Leipzig  1919.  Akademische  Ver- 
lagsgesellschaften m.  b.  H. 

Seinen  beiden  Schriften  „Das  Werden  der 
Welten",  und  „Die  Vorstellung  vom  We'tgebäude 
jm  Wandel  der  Zeiten"  hat  Svante  Arrhenius  ge- 
wissermaßen als  Fortsetzung  und  Ergänzung  das 
vorliegende  Werk  folgen  lassen.  Es  stellt  das  Er- 
gebnis langer  Studien  dar,  die  Jahre  zurück- 
reichen. Wie  alle  Werke  von  Arrhenius.  so  zeich- 
net sich  auch  dieses  dadurch  aus,  daß  es  eine 
Arbeit  bildet,  die  einerseits  geeignet  i'^t,  dem 
Fachmann  als  Grundlage  zu  Studien  und  weiteren 
Forschungen  zu  dienen,  die  andererseits  aber  in- 
folge der  glänzenden  Schilderungen,  den  allgemein 
verständlichen  Darstellungen  wohl  geeignet  er- 
scheint, genau  so  ein  von  den  weitesten  Kreisen 
viel  gelesenes  Werk  zu  werden,  wie  es  die  eben 
erwähnten  beiden  Bücher  schon  seit  langem  sind. 
Der  Verfasser  geht  vom  Ursprung  der  Stern- 
mbetung  aus  und  erörtert  daran  anschließend  das 
Rätsel  der  Mixhstraße.  deren  Nebel  zur  Ent- 
stehung des  Sonnensystems  geführt  haben.  Ueber 
dieses  Thema  hat  der  Verfasser  im  In-  wie  im 
Auslande  mehrere  Vorträge  gehalten  und  bereits 
1912  eine  Abhandlung  bei  der  Akademie  der 
Wissenschaften  eingereicht.  Diese  Entstehung  des 
Sonnensystems  aus  dem  Milchstraßennebcl  kann 
auch  als  die  Vorgeschichte  der  P'aneten  angesehen 
werden.  In  den  weiteren  Abschnitten  seiner  Dar- 
stellung geht  der  Verfasser  dann  auf  die  klimatische 
Bedeutung  des  Wasserdampfes,  auf  die  Atmosphäre 
der  Himmelskörper  und  ihre  physikalische  Be- 
schaffenheit, auf  die  Chemie  der  Atmosphäre  so- 
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wie  auf  ihre  Beziehungen  zum  Leben,  auf  die 
Bedeutung  des  Wasser-  und  des  Kohlenstoffes,  die 
Vull<angase,  d'ie  Kieselsäure  usw.  usw.  ein.  Eine 
ausführliche  Betrachtung  ist  dann  dem  Planeten 
Mars  gewidmet,  der  ja  schon  von  jeher  die  beson- 
dere Aufmerksamkeit  erregt  hat.  die  in  der  viel 
erörterten    Frage    seiner    Bewohnbarkeit  ihren 


Grund  hat.  Endlich  wird  in  gleich  eingehender 
Weise  auf  Merkur,  Mond  und  Venus  eingegangen. 
Es  erscheint  überflüssig,  dem  Werke  noch  be- 
sandere  empfehlende  Begleitworte  mit  auf  den 
Weg  zu  geben.  Wir  können  nur  wiederholen,  was 
wir  schon  oben  sagten:  Es  besitzt  für  den  Fach- 
mann wie  für  den  Laien  gleichermaßen  hohen  Wert. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen: 

21h.  M.  64193.  Franz  Karl  Meiser,  Nürnberg, 
Salzbacher  Str.  9.  Verfahren  zum  Betriebe  elek- 
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12i.  V.  13707.  Verein  Chemischer  Fabriken 
in  Mannheim,  Mannheim.  Verfahren  zur  Her- 
stellung einer  hochaktiven  vegetabilischen  Kohle. 

21b.  S.  48596.  Siemens  &  Halske  Akt.-Ges., 
Siemensstadt  b.  Berlin.  Thermoelement  mit  Schutz- 
rohr. 

21h.  A.  31950.  Aktiengesellschaft  Brown 
Boveri  &  Cie,  Baden,  Schweiz,  u.  Gebr.  Sulzer, 
Winterthur,  Schweiz;  Vertr. :  Rob.  Boveri,  Mann- 
heim-Käferthal. Mit  Wechselstrom  geheizter  Elek- 
troden-Dampfkessel und  Verfahren  zu  seiner 
Regelung. 

21h.  A.  30531.  Allgemeine  Elektrizitäts-Ge- 
sellschaft, Berlin.  Elektrisch  beheizter  Wärme- 
speicherofen. 

21c.  S.  49230.  Siemens-Schuckertwerke  G. 
m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Schaltvorrichtung 
zum  Regeln  der  Spannung  v.  Stufentransformatoren. 

21c.  R.  46758.  Heinrich  Rieger,  Aalen,  Württ. 
Sicherungssockel  mit  einer  Oeffnung  zur  Aufnahme 
des  Kontaktzapfens  der  Patronen. 

21f.  B.  87629.  Robert  Bosch  Akt.-Ges.,  Stutt- 
gart.   Elektrische  Fahrradlaterne. 

21g.  S.  48484.  Siemens-Schuckertwerke  G. 
m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Ausschalt- 
vorrichtung für  Metalldampfapparate. 

21g.  E.  23962.  Elektrochemische  Fabrik  Volt 
G.  m.  b.  H.,  Berlin,  u.  Dipl.-Ing.  Erhard  Chri,st, 
Berlin,  Romintener  Str.  47.  Elektrischer  Kontakt. 

21h.  A.  32327.  A/S  Elektrisk  Varmeteknik, 
Sarpsborg,  Norwegen.  Verfahren  zur  Herstellung 
elektrischer  Heizkörper. 

21h.  B.  91207.  „Franklin"  Industrie-Gesell- 
schaft m.  b.  H.,  Charlottenburg.  Vorrichtung 
zum  Schutz  elektrisch  beheizter  Geräte  gegen  Be- 
schädigung durch  Ueberhitzung;  Zus.  z.  Anm. 
B.  88159. 

■21h.  R.  46682.  Emil  Friedrich  Russ,  Cöln- 
Klettenberg,  Nassestr.  24.   Elektrische  Ofenanlage 

-  für  kombinierte  Lichtbogen-,  Widerstands-  und 
Induktionsheizung. 

12a.  K.  67129.  Adolf  Kutzer,  Leipzig-Stünz, 
Thielmannstr.  20c.  Destillationsblase. 

12f.  M.  60496.  Messer  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Frank- 
furt a.  M.  Vakuumisoliertes  Metallgefäss  zur  Auf- 
bewahrung flüssiger  Luft  oder  sonstigen  Gutes  mit 
tiefliegender  Temperatur. 

21b.  S.  46979.  Syndicaat  Graamans  Patent, 
Rotterdam;  Vertr.:  Franz  Schwenterley,  Pat.-Anw., 
Berlin  SW  68.    Galvanisches  Element. 

21c.  M.  57799.  Franz  Karl  Meiser,  Nürnberg, 
Sulzbacher  Str.  9.  Verfahren  zur  Herstellung  künst- 
licher Kohlen  für  elektrotechnische  Zwecke. 

21h.  G.  42  116.  Wolfram  Industrie  A.-G., 
Aarau,  Schweiz;  Vertr.:  Dipl.-Ing.  Trautmann  u. 
Dipl.-Ing.  Kleinschmidt,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW 
11.  Elektrischer  Schmelzofen,  bei  welchem  der 
zu  erhitzende  Körper  (Tiegel  o.  dgl.)  voa  einem 
stromdurchflossenen  Heizmantel  umgeben  ist. 


Erteilungen: 

120.  318898.  Konsortium  für  elektrochemische 
Industrie  G.  m.  b.  H.,  München.  Verfahren  zur 
Darstellung  von  Essigsäureätylester  aus  Azetal- 
dehyd. 

12f.  305  611.  Wilhelm  Stockmeyer,  Minden  1.  W., 
u.  Heinrich  Hanemann,  Charlottenburg,  Ber- 
liner Str.  72.  Hartblei-Ersatz  für  säurebeständige 
Gegenstände;  Zus.  z.  Pat  301721. 

121.  319  046.  Dipl.-Ing.  Edmund  Herman,  Buda- 
pest, Ungarn.  Ofen  zur  Erzeugung  von  Alumi- 
niumnitrit. 

21e.  318942.  Siemens-Schuckertwerke  G. 
m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Bürstenanord- 
nung für  Elektrizitätszähler. 

21b.  319196.  Elektrizitätsgesellschaft  Cäsar 
Vogt,  G.  m.  b.  H.,  Berlin.  Polableitung  für 
elektrische  Elemente  und  Batterien. 

21b.  319  222.  Berthold  Harte,  Berlin,  Borne- 
mannstr.  15.  Depolarisator  für  galvanische 
Elemente. 
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21b.  728561.  Gustav  Grieguhn,  Berlin,  Prinzen- 
strasse  50.  Elektrische  Batterie  für  Lampensockel. 

21b.  728565.  Roland  Schüttler,  Cöln,  Linden- 
strasse  61.  Elektrische  Taschenlampe  mit  auf- 
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21h.  728705.  Mara  Schräder  geb.  Tietz,  Berlin- 
Pankow,  Schulstr.  2.    Elektrischer  Kochapparat. 

21h.  728706.  Elektron- Werk  Fabrik  für  elek- 
trische Wärme-Apparate,  Karlsruhe-Mem- 
prechtshofen.    Elektrischer  Heizkörper. 
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Elektrischer  Körperwärmer,  Kocher,  Brater  und 
Backer. 

21h.    729630.    Fa.  C.  Schniewindt,  Neuenrade. 

Elektrischer  Heizkörper. 
21h.  729650.   R,  Frister  Akt.-Ges.,  Berlin-Ober- 

schnöneweide.  Heizelement  für  elektrische  Koch-, 

Heiz-,  0.  dgl.  Apparate. 
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EIN  NEUER  GLEICHRICHTERTYP. 

Von  Berging.  Carl  Hütter,  Olpe  i.  W. 


Viele  kleinere  Laboratorien  auf  Hütten- 
werken, oder  Privatlaboratorien  beispiels- 
weise, leiden  oft  an  dem  Mangel  einer  für 
elektrolytische  Zwecke  geeigneten  Strom- 
quelle. Da  man  auf  Hüttenwerken  oder  in 
vielen  Kleinstädten  häufig  nur  den  Anschluss 
an  ein  Wechsel-  oder  Drehstr(^nnctz  zur  Ver- 
fügung stehen  hat,  so  war  man  bis  vor 
kurzem  noch  auf  die  Verwendung  der 
rotierenden  Umformer,  sogenannter  Motor- 
dynamoaggregate, oder  der  Quecksilbergleich- 
richter  angewiesen.  Letztere  konnten  ihrer 
hohen  Anschaffungskoisten  wegen  lediglich 
für  grössere  Institute  in  Frage  kommen,  wäh- 
rend bei  kleineren  Laboratorien  man  sich  auf 
die  Benutzung  von  Therimosäulen  oder 
grösseren  galvanischen  Batterien  beschränkte. 
Immerhin  war  mit  diesen  Hilfsmitteln  eine 
umständliche  und  zeitraubende  Bedienung  ver- 
bunden, so  dass  man  häufig  in  den  betreffen- 
den Laboratorien  auf  die  Anwendung  elektro- 
lytischer  Methoden  verzichtete,  besonders 
wenn  es  sich  um  die  Bemitzung  stärkerer 
Ströme  mit  höheren  Spannungen  handelte, 
als  sie  sich  durch  gewöhnliche  (iülcher'sche 
Thermosäulen  erreichen  Hessen. 

Diesen  obigen  Mängeln  wird  nun  durch 
einen  kleinen  Universalapparat  abgeholfen, 
der  selbst  dem  kleinsten  In.stitiit  auch  bei 
seltener  Benutzung  die  Anwendung  elektro- 
lytischer Methoden  ohne  weiteres  in  billiger 
und  bequemer  Weise  emiö.glicht,  und  zwar 


sind  dies  die  seit  einiger  Zeit  gebauten  Pendel- 
gleichrichter. In  ihrem  Aeusseren  stellen  sie, 
gegen  rauhe  Behandlung  und  gegen  die  Ein- 
flüsse der  Säuredämpfe  der  Laboratorien- 
räume unempfindlich,  gekapselte,  kleine  Käst- 
chen dar,  die  keinerlei  Wartung  oder  Be- 
dienung erfordern  und  ohne  weiteres  dem 
ungeübtesten  Laboranten  anvertraut  werden 
können.  Das  Fehlen  jeder  Bediemingsforde- 
rung  gestattet  aucii  eine  Verwendung  der 
Apparate  zu  irgendwelchen  Ladezwecken 
von  Akkumulatoren  oder  bei  Zeitelektrolysen 
während  der  Nachtzeit,  wie  sie  besonders  auf 
Kupferhütten  in  Frage  kommen.  Die  Wir- 
kungsweise des  Apparates  beruht  im  grossen 
und  ganzen  auf  der  Unterbrechung  des  Strom- 
verlaufs in  den  Nullpunkten  der  Sinus-Kurve 
mittels  eines  schwingenden  Ankersystems. 
Die  Erregung  desselben  findet  durch  einen 
Elektromagneten  statt.  Der  Betrieb  selbst  ist 
ein  vollkommen  lautloser  und  nimmt  die  Mon- 
tage des  Apparates  nicht  mehr  Zeit  in  An- 
spruch, als  die  Aufhängung  eines  Bildes  an 
einen  Nagel.  Irgendwelche  besondere  Platz- 
oder Installationserfordernisse  sind  nicht  vor- 
handen, sondern  das  Instrument  kann  auf 
einer  kleinen  Marmorplatte  direkt  an  die 
Wand  gehängt  werden. 

Die  von  den  Pendelgleichrichtern  ab- 
gegebenen Spannungen  und  Stromstärken 
sind  verschieden,  und  zwar  betragen  sie  bei 
den    normalen   Typen    durchschnittlich  bei 
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5  Amp.  30  Volt  Spannung,  jedoch  Hesse  sich 
bei  besonderen  Wünschen  jede  behebige 
Spannung  ,bzw.  mehrere  in  einem  Apparat 
vereinigte  Spannungsstufen  ohne  weiteres  er- 
zielen. 

Was  den  Wirkungsgrad  des  Apparates  an- 
betrifft, so  ist  derselbe  gerade  in  elektro^ 
lytischer  Hinsicht  ungleich  günstiger  als  der 
einer  jeden  anderen  Umformer-  oder  Gleich- 
richter-Konstruktion. 


Frie- 

Gleichrichter 

Leistung 

dens- 

Gewicht 

preise 

Ampfere 

Mk. 

Motor  -  Dynamoaggre- 

gat,  komplett  mit 

Widerständen  .  .  . 

5 

304-35 

350.— 

30.— 

Quecksilber  -  Dampf- 

Gleichrichter  mit 

Nebenapparaten  .  . 

5 

154-20 

270.— 

18.— 

Pendel  -  Gleichrichter, 

5 

60 

75.— 

74-9 

Vergleicht  man  aus  dieser  Tabelle  noch 
die  Unterschiede  im  Anschaffungspreis,  so 
dürfte  in  Hinsicht  auf  die  unbeschränkte 
Lebensdauer  des  Apparates  wohl  stets  ein 
.vergleichendes  Urteil  zugunsten  des  Pendel- 
gleichrichters gefällt  werden  können. 

Bei  der  Wichtigkeit,  welche  die  Elektro- 
schnellanalyse  in  der  heutigen  analytischen 
Technik  spielt,  kann  somit  zu  einer  Prüfung 
der  Angaben  nur  geraten  werden  und  steht 


i  I 


zu  hoffen,  daß  die  Pendelgleichrichter  dank 
ilirer  bequemen  Arbeitsleistung  sich  noch 
m|hr  als  bisher  in  der  Reihe  der  bewährten 
Emrichtungsapparate  für  Klein-Laboratorien 
einbürgern. 


DAS  METALLSPRITZVERFAHREN 

MIT  BESONDERER  BERÜCKSICHTIGUNG  SEINER  ANWENDUNG  AUF  DEN  GEBIETEN 
DER  ELEKTROTECHNIK,  CHEMIE  UND  ELEKTROCHEMIE. 

Von  Patentanwalt  Nikolaus  Meurer,  Berlin.  (Fortsetzung.) 


Dieser  einseitig  verzinkte  Papierstreifen 
dient  dazu,  Kabelleitungen  induktionslos  zu 
machen.  Sie  wissen,  dass,  wenn  durch  einen 
Draht  in  bestimmter  Richtung  ein  elektrischer 
Strom  dahinfliesst,  dieser.  Strom  in  einem 
zweiten,  dritten  usw.  Draht  des  gleichen 
Kabelbündels  einen  Strom-  induzieren  würde, 
der  andere,  durch  diese  Drähte  fliessende 
Ströme  schädlich  beeinflussen  kann,  so  dass 
z.  B.  ein  Telephongespräch,  welches  über 
einen  Draht  geführt  wird,  von  einer  anderen 
Dirahtleitung  aus  gehört  und  verstanden  wer- 
den kann,  wenn  man  nicht  dafür  Sorge  trägt, 
diesen  Vorgang  zu  verhindern.  Zu  dem  Zwecke 


versah  man  die  IsoHerung  der  Drähte  mit 
einer  spiralförmig  aufgewidkelten  Zinnfolie, 
die  nun  gewissermassen  als  Auffangmittel  für 
den  durch  Induktionswirkyng  erzeugten  Neben- 
strom diente.  Ähnliche  Vorgänge  spielen  sich 
auch  für  Unterseetelegraphenkabel  ab.  Die 
Zinnfolien  aber  sind  nicht  nur  teuer,  sondern 
reissen  auch  sehr  leicht  beim  Aufwickeln. 
Diese  Übelstände  werden  durch  verzinktes 
festes  Kabelpapier  gänzUch  beseitigt,  wobei 
das  Papier  selbst  als  Isoliermittel  wirkt,  dem- 
nach der  Fabrikationsvorgang,  der  bisher 
zwei  Abschnitte  bedingte,  in  einen  Abschnitt 
vereinfacht  wird. 
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Die  Verbleiung  und  Verzinnung. 

Gegen  viele  Säuren  und  Laugen  ist  Zink 
chemisch  unbeständig,  während  Blei  oder 
Zinn  ihren  Einwirkungen  mehr  oder  weniger 
widerstehen. 

Die  Verbleiung  und  Verzinnung  auf  gal- 
vanischem Wege  kommt  praktisch  oft  gar- 
nicht  in  Frage.  Viel  wichtiger  ist  die  Ver- 
bleiung im  schmelzflüssigen  Tauchbade.  Aber 
auch  nach  diesem  Verfahren  lässt  sich  nur 
eine  sehr  beschränkte  Zahl  von  Werkstücken 
behandeln.  Ganz  grosse  Werkstücke  müssen 
auf  sehr  umständlichem  Wege  durch  Löt- 


Dort  ist  das  Metallspritzverfährep,  z.  B. 
dann,  wenn  es  auf  die  grössere  Sprödigkeit, 
die  die  gespritzten  Blei-  und  Zinnschichteu 
aufweisen,  nicht  so  sehr  ankommt,  ein  wahrer 
Retter  in  der  Not.  Der  Spritzstrahl,  der  die 
zu  bekleidende  Fläche  in  kürzester  Zeit  von 
wenigen  Millimeterzehnteln  bis  zu  beliebiger 
Stärke  verbleit  oder  verzinnt,  drhigt  in  jede, 
auch  in  die  verborgenste  und  schärfste  Ecke, 
in  alle  Öffnungen,  Fugen  und  Winkel  ein.  Auf 
die  rascheste  und  einfachste  Weise  sinl  somit 
Botticihe,  Kästen,  Mischflügel,  Desintegratoren. 
Qefässe,  Zentrifugentrommeln,  kurz  die  man- 


Abb.  4.  Leitfähigkeit  von  Schieneristossverbiiidiingcii ;  vorherige  Säuberimg  der  Schicnonstösse  miltels  Sandstrahl. 


Verzinnung  oder  homogene  Verbleiung  metal- 
lisiert werden. 

So  ist  man  namentlich  in  der  chemi- 
schen und  Nahrungsmitteltechnik  vielfach 
darauf  angewiesen,  die  zu  schützenden  Gegen- 
stände entweder  mit  Platten  oder  Biechcii 
aus  Walzblei  oder  Walzziun  zu  verkleiden 
und  deren  Stossfugen  zu  verlöten  oder  auch 
das  Zinn  bzw.  Blei,  Tropfen  für  Tropfen  an- 
einanderreihend, bis  zur  gänzlichen  Bedeckung 
der  zu  bearbeitenden  Fläche  auf  dieselbe  auf- 
zulöten. Wie  mühselig  und  kostspielig  dieses 
Verfahren  bei  komplizierter  und  grosser 
Formgebung  ist  und  wie  überaus  schwierig 
hier  Reparaturen  vorgenommen  werden  kön- 
nen, davon  weiss  mancher  Fabrikant  ein  Lied- 
chen zu  singen. 


nigfachsten  Teile  von  Maschinen  und  gewerb- 
lichen Anlagen  jeder  Art  mit  der  schützenden 
Blei-  und  Zinnschicht  versehen,  ein  Umstand, 
der  namentlich  bei  der  Ausführung  von  Re- 
paraturen oft  von  kaum  schätzbarer  Bedeu- 
tung ist.  Die  chemische  und  Nahrungs- 
mittel-Grossindustrie, wie  '  Säurefabriken, 
Zuckerfabriken,  Seife-,  Oele-,  Fette-Fabriken, 
Papierfabriken,  Sprengstoffabriken,  Zellulose- 
verarbeitungsbetriebe, Brauereien,  sie  und 
viele  andere  gewerbliche  Institute  werden  von 
dieser  Art  der  Metallisierung  einen  überaus 
umfassenden  Gebrauch  ii^^chen  können.  Die 
Verzinnung  und  Verblefüng  von  Gusseisen, 
die  nach  den  bekannten  Methoden  so  viele 
Schwierigkeiten  macht,  gelingt  hier  ohne 
weiteres. 
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Die  Abb.  5  stellt  die  Verzinnung  von 
Braupfanneii  dar,  während  A  b  b.  6  für  die 
chemische  Grpssindustrie  verbleite  und  ver- 
zinnte Gefässe  wiedergibt. 

Zuzugeben  ist,  dass  in  besonders  schwie- 
rigen Fällen,  also  dort,  wo  an  die  Dichtigkeit 
und  an  die  Elastizität  der  Blei-  und  Zinn- 
schichten die  höchsten  Anforderungen  gestellt 
werden,  die  Spritzniethode  der  bisher  geübten 
teueren  Feuer-  bzw.  Lötverzinnung  oder  der 
homogenen  Verbleiung  noch  nicht  völlig  ge- 
wachsen ist.  Aber  mit  grosser  Entschieden- 
heit ist  der  hin  und  wieder  auftauchenden 
Meinung  entgegenzutreten,  als  ob  die  Spriiz- 
verbleiung  und  -\'erzin)nmg  überhaupt  wenig 


fünfflammiger  Ausführung  hergestellt  wird, 
bis  auf  Schmelztemperatur.  Dabei  werden 
etwa  vorhanden  gewesene  Poren  zu- 
geschlossen. Hierauf  spritzt  man  eine  weitere 
Schicht  auf  und  bürstet  diese  nnt  rotierenden 
Stahldrahtbürsten  oder  ähnlichenWerkzeugen, 
durch  die  eine  mechanische  Verdichtung  er- 
zielt wird,  spritzt  abermals,  bürstet  wiederum 
und  wiederholt  diese  Vorgänge  so  oft,  bis  die 
gewünschte  Schichtstärke,  die  oft  bis  zu  6  mm 
oder  noch  höher  liegt,  erreicht  ist. 

Wird  so  lege  artis  verfahren,  dann  dürfte 
es  sich  bald  zeigen,  dass  die  Spritzverzinnung 
imd  -Verbleiung  in  90  Prozent  aller  Fälle  den 
bestehenden  Methoden  nahekommende  Pro- 


brauchbar sei.  Leider  ist  in  den  ersten 
Jahren  der  Entwicklung  des  Spritzverfa'irens 
bei  der  Ausführnjig  von  Verzinnungen  ;:5id 
Verbleiungen  ziemlich  schematisch  und  ohne 
Beachtung  von  Vorgängen  verfahren  worden, 
die  zur  Erzielung  genügend  widerstands- 
fähiger Blei-  und  Zinnschichten  unbedingt  be- 
achtet werden  müssen.  Diese  Zeiten  sind 
vorbei.  Es  genügt  nicht  der  blosse  Be- 
spritzungsvorgang, vielmehr  muss  derse'be 
kombiniert  werden  mit  einer  wiederholten 
thernüsclien  und  mechanischen  Zwischen-  und 


Nachbehandlung 


Das   Iwiisst  mit  anderen 


Worten,  man  nmss  so  verfahren,  dass  erst 
allseits  eine  dünne  Blei-  oder  Zinnhaiit  auf- 
gespritzt wird,  hierauf  erhitzt  man  diese  dünnen 
Häute  mit  einer  besonders  konstruierten  so- 
genannten Wärmepistcle.  die  z.  B.  in  ein-  uiij 


dukte  ergibt,  dafür  aber  schneller  und  billiger 
zum  Ziele  führt  als  jene. 

In  einigen  Fällen  empfiehlt  sich  auch  eine 
Kombination  mit  anderen  Metallen,  z.  B.  ein 
Unterspritzen  von  Zink  oder  Aluminium  und 
ein  Darüberspritzen  nüt  nachfolgender  Er- 
hitzung bis  Schmelzbeginn  und  mehrfach 
wiederholtem  Bürsten  des  Deckmetalles. 

Ü  b  e  r  z  ü  g  e  a  u  s  A  1  u  m  i  n  i  u  m. 

Das  Aluminium  spielt  in  der  Spritzt-echnik 
eine  Rolle  erster  Ordnung.  .A^luminieren,  d.  h. 
Gegenstände  mit  einer  Aluminiumhaut  zu 
überziehen,  konnte  man  bisher  praktisch  über- 
haupt nicht.  Diesem  Zustande  wurde  durch 
die  Erfindung  des  Metallspritzverfahrens  zu- 
erst ein  Ende  gemacht. 
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Abb.  6.   Für  die  chemische  Urnlilndustrie  verbleite  und  veninnte  OeläUe. 


Aluminium  hat,  wie  Zinn,  die  wertvolle 
Eigenschaft,  dass  es  von  fast  allen  organischen 
Säuren  garnicht  oder  nur  wenig  angegriffen 
wird.  Von  basischen  Stoffen  lässt  sich  dies 
allerdings  nicht  in  gleichem  Masse  behaupten. 
Aber  auf  jeden  Fall  sind  die  entstehenden 
Säurtn-  oder  basischen  Aluminiumverbindiin- 
gen  nicht  gesundheitsschädlich.  Aus  diesen; 
Grunde  lässt  das  Reichsgesundheitsamt  ja 
auch  die  Verwendung  des  .Aluminiums  für 
Küchen-,-  Haushaltungs-  und  Nahrungsmittei- 
zwecke  uneingeschränkt  zu. 

Nun  stehen  aber  einer  ausgedehnteren  V^jr- 
wendung  des  Aluminiums  vorzugsweise  in  der 
Industrie  einmal  technische,   in  geringerem 


Masse  auch  w  irtschaftlvche  Bedenken  im 
Wege.  Die  Widerstandsfähigkeit  des  Alu- 
miniums gegen  Pestigkeitsbeanspruchungen 
ist  nicht  allzu  gross,  und  das  behindert  seine 
allgemeinere  .Anwendung  in  zahlreichen  Be- 
trieben. 

Nachdem  das  Metallspritzverfahren  aber 
hier  die  Wege  geebnet  und  gezeigt  hat.  dass 
sich  gusseiserne  und  schmiedeeiserne  Gegen- 
stände mit  absolut  festsitzenden  Aluminium- 
überzügen von  jeder  beliebigen  Stärke  aus- 
statten lassen,  werden  zahlreiche  technische, 
insbesondere  aber  chemische  Betriebe  in  Zu- 
kunft von  dieser  neuen  Anwendungsform  des 
Aluminiums  Gebrauch  machen. 

(l-ortsetiuns  '«Igl.i 


Das  Natron-Element  in  Amerika.  (L  lndustrie 
Electrique  1921,  28.  462—463.) 

Die  Amerikaner  haben  während  des  Krie- 
ges das  1881  von  Lalande  und  Chaperon  er- 
fundene Zink  -Natronlauge  -  Kupferoxyd  -  Ele- 
ment wieder  in  Gebrauch  genommen.  A\s 
Ergebnis  der  von  1907—1916  vorgenommenen 
Verbesserungen  sind  hauptsächlich  die  Formen 
Edison,  Waterburg  und  Columbia 
im  Handel.  Die  fest  verbundenen  Elektroden 
bestehen  aus  reinem  Zink  und  aus  Kupfer- 
oxyd, welches  nach  Edison  aus  Pulver  in 
Platten  gepresst  wird,  oder  (Waterburg)  in 
lockerer  Form  benutzt  wird.  Dem  Knpfer- 
o.xyd  sind  bestimmte  Katalysatoren  bei- 
gemengt. Die  Lösung  ist  19— 23  prozentige 
Natronlauge.  •  Reaktionsschema: 


Zn  -  2  Na  OH  =  Zn  (ONa),  -  H., 
Cu  0     H,  =  Cu     H,  O  " 

Bei  1  Ampere  Belastung  erhält  man  0,83 
Volt.  Kapazität  500 — 600  Amperestunden, 
Entladung  bis  zu  0,5  Volt.  Alte  Elemente  wer- 
den durch  die  Fabriken  aufgearbeitet.  Be- 
nutzung hauptsächlich  im  Eisenbahndienst  für 
Signale  und  Telephon.  Gegen  Temperatur- 
Schwankungen  sind  die  Elemente  sehr  un- 
empfindlich. Gelegentlich  ist  Selbstentzün- 
dung vorgekommen.  K  e  1 1  m  a  n  n. 

Ch,  Manguin  et  J.  L.  Simon:  Darstellung 
und  einige  physikalische  Konstanten  des 
Chlorcyans.  (Ann.  de  Chinne  1921.  15.  18 — 11.) 

Das  Chlorcyan  entsteht  aus  Chlor  und 
Blausäure  in  saurer  oder  alkalischer  Lö.sung, 
u.  a.  auch  elektrolytisch.    Das  eisgekühlte 
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kupferne  oder  eiserne  Qefäss  von  2— -3  Liter. 
Inhalt  dient  als  Kathode.  Die  Anode,  eine 
Qraphit.platte,  ist  in  eine  besondere  Zelle  luft- 
dicht eingesetzt;  schädliche  Oase  werden  hi 
Wasser  und  Lauge  geleitet.  An  der  Anode  ist 
schwach  saure  Lösung  von  Natriumcyanid 
und  Salzsäure,  an  der  Kathode  Salzsäure  oder 
Kochsalz.  Das  gebildete  Chlorcyan  wird 
durch  schwaches  Erwärmen  ausgetrieben 
(Sdp.  12,5 ")  und  über  Marmor  und  Calcium- 
chlorid  destilliert.  Ausbeute  80  %  der  Theorie, 
1  kg  Blausäure  gibt  2  kg  Chlorcyan.  Qehalt : 
98,8  %  Chlorcyan  +  1,1  %  Blausäure. 

K  e  1 1  m  a  n  n. 

Ein  neuer  elektrischer  Tiegelofen.  C  e  - 

s  a  r  e  S  o  n  c  i  n  i ,  Pt.  St.  Martin,  Itahen, 
(Brit.  Pat.  Nr.  142  836.) 

Der  Ofen  wird  durch  einen  Widerstand 
aus  granulierter  Kohle  oder  Graphit  gebeizt, 
der  den  Schmelztiegel  umgibt.  Auf  diese 
Masse  wird  durch  Schrauben  ein  wasser- 
gekühlter Druckring  aufgepresst;  durch  Regu- 
lierung des  Druckes  lässt  sich  der  Widerstand 
verändern.  K  e  1 1  m.  a  n  n. 

Elektrischer  Ofen.  Leone  Taglia- 
ferri,  Genua.    (Brit.  Pat.  Nr.  155  476.) 

Der  Ofen  aus  leitendem  Material  ist  ge- 
erdet, durch  den  Deckel  gehen  die  drei  Elek- 
troden für  den  Dreiphasenstrom.  Seitlich  sind 
zwei  verstellbare  geerdete  Hilfselektroden  zur 


Erzeugung  des  Anfangsliditbogens  angebracht. 
Durch  die  Erdung  des  Ofens  ist  das  Arbeiten 
gefahrlos.  Kettmann. 

Elektrische  Messingöfen  in  Amerika  und 
England.  (The  Engineer  1921,  Bd.  131,  S.247.) 

Während  im  letzten  Jahre  in  den  Ver- 
einigten Staaten  200  elektrische  Messingöfen 
neiu  in  Betrieb  genommen  wurden,  waren  es 
in  England  merkwürdigerweise  nur  einer  oder 
zwei,  trotzdem  das  Preisverhältnis  von  Kohle 
und  Elektrizität  in  beiden  Ländern  ungefähr 
dasselbe  ist.  In  neuester  Zeit  hat  eine  eng- 
lische Firma  in  Sheffield  drei  Oefen  eingerich- 
tet von  je  100  kg  Fassung  und  25  Kilowatt  Be- 
lastung. Die  Heizung  erfolgt  durch  nicht 
oxydierende  Widerstände,  die  zü  dritt  im 
Innern  unter  dem  Ofendeckel  angetfracht  sind; 
Abnutzung  findet  nicht  merklich  statt. 

K  e  1 1  m  a  n  n. 

Das  Ausglühen  von  elektrolytischem  Eisen. 

J.  Cour  not.  (C.  R.  1920,  Bd.  171,  S.  170.) 

Aus  wässeriger  Lösung  elektrolytisch 
ausgeschiedenes  Eisen  enthält  wesentliche 
Mengen  von  Wasserstoff,  die  durch  zwei- 
stündiges Ausglühen  bei  950"  leicht  zu  ent- 
fernen sind.  Die  charakteristische  Struktur 
des  Hydours  (?  d.  Ref.)  verschwindet  noch 
nicht  bei  750 (Vgl.  Q.  Tammann,  Zeitschr.  f. 
anorg.  Chem.  1920,  Bd.  114,  Heft  4,  S.  278  bis 
280.  D.Ref.)  Kettmann. 


Elektrischer  Plattenkondensator.  Meirowsky 
&  Co.  A  k  t.  -  Q  e  s.  in  Porz  a.  Rhein.  D.  R.  P. 
298  022. 

Elektrischer  Plattenkondensator,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dass  sein  Dielektrikum  aus  ab- 
wechselnden, miteinander  verschweissten  Schichten 
von  Papier  (oder  einem  sonstigen  Faserstoff)  und 
synthetisicheTti  Harz  besteht. 


Verfahren  zur  technischen  Hersteilung  von  Alkali- 
perchiorat   durch '  Erhitzen    von  Alkalichlorat. 

Dr.  Friedrich  Meyer  in  BerUa  D.  R.  P. 
300  713. 

Verfahren  zur  technischen  Herstellung  von 
Alkaliperchlorat  durch  Erhitzen  von  Alkalichlorat, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Erhitzung  inner- 
halb enger  Temperaturgrenzen,  nämlich  für  das 
Kaliumsalz  von  etwa  470°  bis  520",  für  das 
Natriumsalz  etwa  30"  tiefer,  erfolgt. 


Verfahren  zur  Aufarbeitung  von  Metallegierungen, 
die  wertvolle  Begleitmetalle  enthalten.  Hirsch, 
Kupfer-   und  Messing  werke,   Akt.  - 
Ges.  in  Halberstadt.    D.R.  P.  301  265. 
Verfahren  zur  Aufarbeitung  von  Metallegierun- 
gen, die  wertvolle  Begleitmetalle  enthalten,  dadurch 
gekennzeichnet,   dass   das   Ausgangsmaterial  zu- 
nächst in  bekannter  Weise  eingeschmolzen  und  die 
Begleitmetalle  verschlackt   werden,  worauf  die 
Schlacke  reduzierend  geschmolzen  und  die  hierbei 


erhaltene  Metallegierung  der  Elektrolyse  unter- 
worfen wird. 


Verfahren   zur   Herstellung  von  Sammlerkasten. 

Dr.  Heinr.  Traun  &  Söhne,  vormals 
Harburger  Gummi-Kamm-Co.  in  Ham- 
burg.   D.R.P.  306  358. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Sammlerkasten, 
dadxirch  gekennzeichnet,  dass  auf  der  Innenseite 
eines   fertigen   Behälters   aus  einem   festen  und 
wärmebeständigen  Stoff  (zweckmässig  aus  einem 
Kondensationsprodukt   aus   Phenol    und  Formal- 
dehyd)  eine  Schicht  plastisch«-,  vulkanisierbarer, 
in  vulkanisiertem  Zustande  säurefester  Masse,  z.  B. 
Hartgummi,   aufgebracht   und   mit   dem  fertigen 
Aussenkasten   in  nachfolgendem  Vulkanisierungs- 
prozess  fest  verbunden  wird. 


IJnedelmetall  -  Legierungen    für  Thermoelemente. 

W.  C.  H  e  r  a  e  u  s  ,  G.  m.  b.  H.  in  Hanau  a.  M. 

D.R.P.  306  359. 
Unedelmetall-Legierungen  für  Thermoelemente, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  bestimmte  Werte 
und  Gestalten  der  Thermokraftkurve  durch  Zusatz 
variabler  Mengen  Kobalt  erreicht  werden,  wo- 
durch man  Thermoelemente  von  linearer  oder  ver- 
schieden stark  konvexer  oder  auch  konkaver 
Thermokraftkurve  erhalten  kann,  wobei  gleichzeitig 
eine  bessere  Haltbarkeit  von  durch  Oxydation  an- 
gegriffenen Drähten  erzielt  wird. 
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Einrichtung  zur  Knallgasentfernuns;  aus  elelitrisclien 
Batterien.    Apparate-Bau-    und  Ver- 
trieb s  -  A  k  t.  -  0  e  s.  in  Hamburg-Hohenfelde. 
D.  R.  P.  307  072. 
Einrichtung  zur  Knaiigasentfernung  aus  elek- 
trischen Batterien,  deren  Deckel   mitteis  Zweig- 
stutzens   an    eine    gemeinsame  luftdurchströmte 
Rohrleitung  angeschlossen  sind,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  die  Zweigstutzen  der  Leitung  über 
den  Ableitungsöffmungen  der  Deckel  frei  schweben, 
so  dass  jeder  Stromschluss  zwischen  den  einzelnen 
Zellen  über  die  Luftleitung  vermieden,  das  Knall- 
gas ejektorartig  aus  den  Zellen  abgesaugt  und 
gleichzeitig  diese  von  aussen  gekühlt  werden. 


Polschutz    elel<trischer    Sammler    mit  Zelluloid- 
liasten.    Accumulatoren -  Fabrik  Wil- 
helm Hagen  in  Soest  i.  W.    D.  R.  P.  307  685. 
Polschutz  elektrischer  Sammler  mit  Zelluloid- 
kasten, dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Pol  mit 
eine«!  Rohr  umkleidet  und  dieses  Rohr  mit  dem 
Pol  dicht  anschliessend  und  fest  verbunden,  sowie 
mit  dem  Kasten  (Deckel)  durch  einen  Ring  gas- 
dicht vereinigt  ist. 

Akkumulatorengefäss.  Apparate-Bau-  und 
Vertriebs-Akt.  -  Oes.  in  Hamburg.  D.  R.  P. 
308  584. 

Akkumulatorengefäss  mit  einem  Abschluss- 
deckel,  der  einen  in  das  eigentliche  Standgefäss  tief 
hineinragenden  Rand  besitzt,  dadurch  gekennzeich- 
net, dass  der  Rand  glatt  durchgehend  ist  und  für 
die  ihn  beiderseitig  umspülende  Säure  einen  ge- 
ringen Zwischenraum  nach  den  Wandungen  des 
Aussengefässes  zu  hinterlässt.  so  dass  er  im  Stand- 


gefäss leicht  verschiebbar  ist,  aber  die  innerhalb 
des  Randes,  insbeondere  in  Fahrzeugen  auftreten- 
den Flüsigkeitsschwankungen  sich  in  dem  Zwischen- 
raum nicht  schnell  fortpflanzen  können  und  somit 
ein  Überplanschen  der  Säure,  auch  bei  Fortfall 
jeder  Dichtung,  ausgeschlossen  ist. 


Elektrolyt  für  Brennstoffelemente  hoher  Temperatur; 

Siemens  &  Halske,  Akt.  -  Ges.  in  Sie- 
mensstadt b.  Berlin.    D.  R.  P.  308  585. 

Elektrolyt  für  ^  Brennstoffelemente  hoher  Tem- 
peratur, dadurch  gekennzeichnet,  dass  an  Stelle 
eines  feuerflüssigen  Elektrolyten  ein  emaille- 
artiger, gasundurchlässiger  und  dem  Wärmeaus- 
dehnungskoeffizienten der  verwendeten  Metall- 
elektroden möglichst  angepasster,  bei  der  Arbeits- 
temperatur des  Brennstoffelementes  nicht  fliessen- 
der,  elektrolytisch  leitender  Elektrolyt  verwendet 
wird,  der  im  wesentlichen  eine  geschmolzene 
Mischung  oder  chemische  Verbindung  aus  dem  die 
Emaille  bildenden,  zweckmässig  alkalisch  reagieren- 
den Grundstoff,  wie  z.  B.  Borax,  Alkaliphosphat, 
Alkalisilikat,  Alkalien  oder  kohlensaure  Alkalien 
usw.,  und  einem  bzw.  mehreren  Metalloxyden  dar- 
stellt, welch  letztere  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
mehr  oder  minder  Leiter  zweiter  Klasse  sind,  jedoch 
bei  erhöhter  Temperatur  die  Eigenschaft  annehmen, 
elektrolytisch  zu  leiten. 

Zusatz  zur  Depolarisationsmasse  von  galvanischen 
Elementen.  Wilhelm  Keil  in  Berlin.  D.  R.  P. 
309  242. 

Zusatz  zur  Depolarisationsmasse  von  gal- 
vanischen, Elementen,  bestehend  aus  Russ,  der,  ohne 
sonst  chemisch  rein  zu  sein,  harz-  und  fettlos  ist. 


Dokumente  der  Naturwissenschaften.  Gegen- 
wärtig ist  in  Berlin  im  Ausstellungssaal  der  preussi- 
schen  Staatsbibliothek  ein  Teil  einer  der  inter- 
essantesten und  kostbarsten  Sammlungen  der  Welt 
für  die  allgemeine  Besichtigung  zugänglich  ge- 
macht worden.  Es  handelt  sich  um  die  von  Prof. 
Dr.  Darmstaedter  in  jahrzehntelanger  Arbeit  mit 
unendlicher  Mühe  und  hervorragender  Sachkennt- 
nis zusammengebrachte  Sammlung  von  Auto- 
graphen  und  Dokumenten  zur  Geschichte  der 
Wissenschaften.  Aus  dieser  Sammlung  ist  ein 
Teil,  der  sich  speziell  auf  die  Entwicklung  der 
Naturwissenschaften  während  der  letzten  vier 
.lahrhunderte  bezieht,  ausgewählt  und  zu  einer 
Ausstellung  vereinigt  worden. 

Es  handelt  sich  alles  in  allem  um  etwa  300 
Briefe  und  Dokumente,  die  teils  durch  die  Per- 
sönlichkeiten, von  denen  sie  herrühren,  teils  um 
ihres  Inhalts  oder  ihrer  Seltenheit  willen  ein  her- 
vorragendes Interesse  beanspruchen.  Die  Samm- 
lung ist  nach  einzehien  Zweigen  der  Naturwissen- 
.schaften  geordnet.  Sie  beginnt  mit  den 
Mathematikern,  und  zwar  mit  dem  bekannten 
Rechenmeister  Adam  Riese,  von  dem  ein  Kauf- 
vertrag sowie  sein  berühmtes  Rechenbuch  vor- 
liegen. Dann  folgen  drei  Briefe  von  Leibniz, 
davon  einer  an  Wolff  in  Halle,  ein  zweiter  an  den 
Buchhändler  Gleditsch.  Des  weiteren  sind  Pascal 
und  Leonhard  Euler,  dieser  letztere    mit  einem 


Stammbuchblatt  vom  28.  Juni  1749  vertreten.  Be- 
sonders bemerkenswert  ist  ein  Briefwechsel  von 
Karl  Gustav  Jacobi.  der  sich  im  Jahre  1834  beim 
Kultusminister  um  eine  Stellung  für  den  hervor- 
ragenden Mathematiker  Steiner  bewirbt.  Die 
Sache  zieht  sich  bis  1858  hin,  wo  Steiner  die  Sache 
satt  hat  und  sich  in  einem  Briefe  kräftig  über  den 
Minister  ausspricht. 

Auf  dem  Gebiete  der  Astronomie  treten  uns 
die  führenden  Namen,  vor  allem  Tycho  de  Brahe. 
Newton,  Kepler.  Copcrnicus.  Galilei  usw.  entgegen. 
Von  diesem  letzteren  ist  ein  Brief  aus  dem  Jahre 
1634  ausgelegt,  in  dem  er  davon  Mitteilung  macht, 
dass  er  von  einem  Freunde  gehört  habe,  dass  seine 
Werke  auf  den  Index  gesetzt  worden  seien  und 
nicht  mehr  gedruckt  werden  dürfen.  Ausserdem 
ist  noch  eine  von  ihm  zusammengestellte  Multi- 
plikationstabelle vorhanden,  die  später  an  Arago 
überging.  Kepler  schreibt  an  Wallenstein  über  die 
Rudolphinischen  Tafeln  und  Halley  über  den  nach 
ihm  benannten  Kometen.  Kant  ist  mit  einen\ 
Stammbuchblatt  vertreten,  auf  dem  er  schreibt: 
,.Wer  urteilt,  kommt  rasch  zur  Reue".  Unter  den 
Physikern  fällt  zunächst  Otto  von  Guericke  auf, 
der  aber  nicht  in  seiner  Eigenschaft  als  Erfinder 
der  Luftpumpe,  sondern  als  Bürgermeister  von 
Magdeburg  zu  Worte  kommt.  Von  den  bedeutenden 
Luftschiffern  fehlt  keiner:  Montgolfier,  Charles  und 
Blanchard    finden    wir    hier    ebensowohl  wie 
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Franklin,  der  sich  über  den  Aufstieg  eines  Luft- 
ballons in  kritischer  Weise  äussert.  James  Watt, 
der  Schöpfer  der  modernen  Dampfmaschine,  lässt 
sich  als  Geschäftsmann  vernehmen,  ist  doch  der 
von  ihm  ausgestellte  Brief  von  der  Firma  Fulton 
II.  Watt  gezeichnet. 

Bemerkenswert  ist  ein  Bericht  von  Robert 
Fulton  aus  dem  Jahre  1800  an  den  „Citoyen 
ministre",  .worin  er  die  Versuche  schildert,  die  er 
mit  einem  Tauchboot  gemacht  hat.  Der  Brief  ist 
in  einem  eigenartigen  Französisch  mit  englischer 
Satzbildung  geschrieben.  Es  folgen  die  Bahn- 
i)recher  der  heutigen  Elektrotechnik:  Qalvani,  der 
von  seinen  Froschschenkeln  erzählt,  die  er  durch 
primitive  Zeichnungen  erläutert,  und  Volta,  Ampere, 
Ohm  und  Morse  schließen  sich  an.  Der  letztere, 
der  Erfinder  des  Morseschen  Telegraphenapparates, 
war  von  Beruf  bekanntlich  Maler.  So  hat  auch 
der  von  ihm  ausgestellte  Brief  nichts  mit  der 
Teiegraphie  zu  tun.  Er  ersucht  um  schonende  Be- 
handlung eines  auf  eine  Ausstellung  gesandten 
üemäldes.  Robert  Mayer  schreibt  über  die 
tnechanische  Wärmetheorie. 

Unter  den  Chemikern  finden  wir  vor  allem 
den  Alchimisten  Thurneysser  und  Hoffmann,  den 
Erfinder  der  nach  ihm  benannten  Hoffmannstropfen, 
der  eine  Anleitung  über  ihren  Gebrauch  gibt. 
Beireis,  Professor  in  Helmstedt,  dieser  sonderbare, 
damals  weltberühmte  Kauz,  gibt  Verhaltungsmass- 
regeln  für  kranke  Frauen,  die  er  mit  Zinkblumen 
und  Kamillenöl  behandelt.  Lavoisier,  der  Be- 
gründer der  wissenschaftlichen  Chemie,  war  hc- 


kanntlich  Steuerpächter,  was  die  Ursache  wurde, 
dass  sein  Haupt  unter  der  Guillotine  fiel.  In  dieser 
Sammlung  tritt  er  uns  als  Mitglied  des  „Comite 
des  Assignats"  entgegen.  Achard,  der  Begründer 
der  Rübenzuckerindustrie,  Wöhler,  Bunsen  — 
keiner  fehlt.  Ebenso  sind  auch  die  bedeutendster. 
Geographen  restlos  vertreten,  von  Peutinger  an- 
gefangen bis  zu  Cook  und  Alexander  von  Hum- 
boldt, der  bekanntlich  immer  auf  den  Knien  schrieb, 
weshalb  seine  Schrift  schief  bergauf  geht.  Das 
ausgestellte  Dokument  bezieht  sich  auf  die  von 
ihm  gestiftete  Friedensklasse  des  Ordens  Pour  le 
merite.  Es  folgen  die  Paläontologen,  die  Botaniker, 
die  Zoologen  usw.  usw.  Mit  dieser  Ausstellung,  die 
nunmehr  mehrere  Wochen  lang  täglich  von  11  bis 
I  Uhr  zugänglich  sein  wird,  hat  sich  die  Staats- 
bibliothek ein  hohes  Verdienst  erworben. 

Anstellungsvertragsinuster  des  Bundes  ange- 
stellter Chemiker  und  Ingenieure  E.V.  Ein  An- 
stellungsvertragsmuster für  Chemiker,  Ingenieure 
etc.  auf  Grund  der  Bestimmungen  des  allgemein 
verbindlichen  Reichstärifvertrages  für  die  akade- 
misch gebildeten  Angestellten  der  chemischen  In- 
dustrie ist  vom  Bund  angestellter  Chemiker  und 
Ingenieure  E.  V.  ausgearbeitet  worden  und  kann 
von  Interessenten  zum  Preise  von  1,50  M.,  pro 
Stück  zuzüglich  Porto  bezogen  werden  von  der 
Bundesfi-eschäftsstelle,  Berlin  W  35,  Potsdamer 
Straße  36  (Bundesmitglieder  erhalten  die  Formu- 
lare zum  Vorzugspreise  von  1, —  M.  pro  Stück 
zuzüglich  Porto). 


GESCHÄFTLICHES. 


Abbau  der  Preise  in  der  elektrotechnischen 
Industrie.  Die  Preisstelle  des  Zentralverbandes  der 
deutschen  elektrotechnische*  Industrie  hat  den 
Abbau  der  Preise  weiter  fortgesetzt. 

Sie  hat  in  ihrer  Sitzung  am  I.  April  d.  J.  die 
Preise  für  Maschinen  und  Transformatoren  erneut 
um  durchschnittlich  ungefähr  1 5  %  herabgesetzt. 
Die  Verkaufpreise  der  übrigen  Fabrikate  konnten 
in  geringem  Urnfange  ermäßigt  werden. 

Es  sind  somit  die  Preise  für  kleinere  und  mitt- 
lere Maschinen  gegen  den  Höchststand  um  fast 
die  Hälfte  gesunken. 

Erweiterung  der  Ausiuhrfreiliste  für  Erzeug- 
nisse der  Glasindustrie.  Die  Spiegel-  und  Glas- 
industrie, die  Tafelglasindustrie,  die  Industrie  für 
gewöhnliches  Hohl-,  Beleuchtungspress-  und  Wirt- 
schaftsglas, die  Industrie  für  Medizinglas,  Flakons 
und  chemisch-pharmazeutische  Gläser  und  die 
Kristallschieifglasindustrie  haben  sich  für  Einsetzung 
ihrer  sämtl.  Artikel  auf  die  Ausfuhrfreiliste  erklärt. 
Die  Flaschen-,  Presshartglas-  und  Bayrische  Spiegel- 
glasimdustrie,  die  Spiegel-  und  Toilettengarnituren- 
industrie,  die  Industrie  für  Glühlampenkolben  und 
Bleiglasröhren,  für  Kelch-  und  Kristailschleifglas, 
die  Industrie  für  Röhren  und  Hohlgläser  für  wissen- 
schaftliche und  technische  Zwecke  sowie  die 
Industrie  für  Glasinstrumente  und  Ampullen  haben 
sich  für  vollkommene  Beibehaltung  der  Aussen- 
handelskontrolle  und  gegen  Einsetzung  ihrer  Artikel 
in  die  Ausfuhrfreiliste  ausgesprochen.  SärntHche 
Industrien  sind  der  Ansicht,  dass  die  Ausfuhrabgabe 
im  Hinblick  auf  die  internationale  Absatzkrise  und 


die  Zwangsmassnahmen  unserer  Feinde  nicht  mehr 
aufrechtzuerhalten  ist,  und  erbitten  dringend  die 
•sofortige  Aufhebung  der  Abgabe. 

Herabsetzung  der  Ausfuhrabgabe  für  Erzeug- 
nisse der  Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie. 

Der  Ausfuhrabgabenausschuss  des  Reichswirt- 
schaftsrats hat  in  seiner  Sitzung  vom  18.  April  die 
Ausfuhrabgabenbeträge  der  Eisen-,  Stahl-  und 
Maschinenindustrie  einer  Nachprüfung  unterzogen. 
Die  Ausfuhrabgabensätze,  die  für  Erzeugnisse  der 
Grosseisenindustrie  bis  zu  3  %,  für  einzelne  Ma-  . 
schinen  bis  zu  6  %  betrugen,  sind  auf  1  %  oder 
auf  0  herabgesetzt  worden.  Die  neuen  Sätze  treten 
mit  ihrer  Veröffentlichung  im  Reichsanzeiger  in 
Kraft.  Mit  einer  grundsätzlichen  Beseitigung  der 
Ausfuhrabgabe  ist  kaum  zu  rechnen. 

Völlige  Freigabe  des  Aussenhandels  in  Finn- 
land. Der  finnische  Reichstag  hat  beschlossen,  vom 
1.  April  ab  den  auswärtigen  Handel  völlig  frei- 
zugeben. Gleichzeitig  ist  die  finnische  Regierung 
ermächtigt  worden,  Bestimmungen  über  Kauf  unJ 
Verkauf  ausländischer  Valuta  zu  erlassen. 

Deutsches  Kalisyndikat  G.m.b.H.  zu  Berlin. 

Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Förderung 
des  Absatzes  von  Kalisalzen,  Kalierzeugnissen, 
Kaliverbindungen  und  Kieserit;  die  Veräußerung 
und  der  Absatz  der  von  den  Gesellschaften  ge- 
wonnenen, oder  bergestellten  Kalisalze,  Kailierzöug- 
nisse,  KaHverbindungen  (§§  1,  40,  74  und  75  der 
Vorschriften  zum  Kaliwirtscbaftsgesetz),  ferner  die 
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Veräußerung  und  der  Absatz  von  Kieserit;  die 
Einfuhr  von  Kalisalzen,  Kalierzeugnissen  und  Kali- 
verbindungen aus  dem  Auslände  und  deren  Absatz 
für  Rechnung  der  Gesellschafter.  Die  Gesellschaft 
kann  Vermögensgegenstände  und  Rechte  aller  Art 
erwerben  und  veräußern  und  zur  Förderung  der 
Oeschäftszwecke  sowie  des  gemeinsamen  Nutzens 
der  Gesellschafter  Rechtsgeschäfte  aller  Art  ab- 
schließen. Das  Stammkapital  beträgt  1  500  000  M. 
Geschäftsführer  sind  Generaldirektor  HerimanTi 
S  c  h  ü  d  d  e  k  o  p  f  in  Berlin,  Generaldirektor  WLl- 
helm  Forthmann  in  Berlin-Lankwitz,  Direktor 
Hermann  D  ü  h  r  s  s  e  n  in  Berlin-Lankwitz  (stell- 
vertretender Geschäftsführer),  Direktor  Dr.  Arthur 
Fe  Iber  in  Berlin-Dahlem  (stellvertretender  Ge- 
schäftsführer.) Als  Prokurist  sind  eingetragen  Kauf- 
mann Otto  Schulze  im  Berün-Friedenau,  Kaul- 
mann Robert  Kunze  in  Berlin-Lichterfelde,  Kauf- 
mann Paul  Ernst  in  Berlin-Wilmersdorf,  Oeko- 
nomierat  Erich  L  i  e  r  k  e  in  Berlin-Südende,  Kauf- 
mann Albert  Seidel  in  Berlin-Friedenau,  Kauf- 
mann Alfred  Krutzsch  in  Hamburg,  Kaufmann 
Rudolf  Gabriel  in  Berlin,  Kaufmann  Richard 
P  0  p  e  n  d  i  k  e  r  in  Berlin-Steglitz,  Agrikultur- 
chemiker Dr.  Willy  J  e  r  w  i  t  z  in  Berlin-Steglitz, 
Kaufmann  Bruno  Thomas  in  Berlin-Friiedenau, 
Kaufmann  Hans  Plappert  in  Berlin-Wilmers- 
dorf, Kaufmann  Franz  Reichert  in  Berlin-Wil- 
imersdorf,  Kaufmann  Karl  Mingramm  in  Berlin- 
Schöneberg,  Kaufmann  Wilhelm  Bach  in  Berlin- 
Schöneberg,  Kaufmann  Alfred  Lüde  in  Berlin- 
Friedenau,  Kaufmann  Kurt  H  o  p  f  f  in  Berlin- 
Steglitz,  Kaufmann  Wilhelm  H  u  n  n  i  u  s  in  Ber- 
lin, Agrikulturchemiker  Dr.  Arthur  Smalakies 
in  Berlin,  Landwirtscliaftslehrer  Leo  Peters  in 
Berlin,  sämitlich  mit  der  Maßgabe,  daß  jeder  Pro- 
kurist nur  in  Gemeinschaft  mit  einem  Geschäfts- 
führer zur  Vertretung  der  Gesellschaft  befugt  ist. 

Elektricltätsgesellschaft  Ferna  Aktiengesell- 
schaft zu  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  der  Betrieb  von  Unternehmungen  und  Ge- 
schäften der  elektrotechnischen  und  dieser  ver- 
wandten Industrien.  Die  Gesellschaft  kann  zu 
diesem  Zweck  auch  vorhandene  elektrotechnische 
Geschäftsbetriebe  als  Ganzes  erwerben  oder  sich 
an  solchen  betoiligeni.    Das  Grundkapital  beträgt 


300  000  M.  Die  Gesellschaft  wird  vertreten,  wenn 
der  Vorstand  aus  mehreren  Mitgliedern  besteht, 
von  demjenigen  Vorstandsmitglied  selbständig,  das 
hierzu  ermächtigt  ist,  oder  gemeinschaftlich  von 
zwei  Mitgliedern  des  Vorstandes,  oder  von  einem 
Vorstandsmitglied  in  Gen:einschaft  mit  einem  Pro- 
kuristen, oder  von  zwei  Prokuristen  gemeinschaft- 
lich. In  jedem  Falle  kann  ein  Prokurist  die  Ge- 
sellschaft nur  gemeinsam  mit  einem  Vorstands- 
mitglied oder  einem  anderen  Prokuristen  vertreten. 
Der  Aufsichtsrat  hat  das  Recht,  für  Zweignieder- 
lassungen der  Gesellschaft  Prokuristen  zu  be- 
stellen, welche  befugt  sind,  die  Firma  der  Zweig- 
niederlassung allein  und  ohne  Mitwirkung  eines 
Vorstandsmitgliedes  oder  eines  anderen  Prokuristen 
zu  zeichnein.  Vorstand  allein  ist  Alfred  Beiers- 
dorf. Kaufmann,  Berlin.  Die  Geschäftsstelle  be- 
findet sich  Bergstraße  34. 

Elektrochemische  Werke  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin. 

Direktor  Dr.  Fritz  Rothe  ist  nicht  mehr  Ge- 
schäftsführer- Die  dem  Fabrikdirektor  David 
Strauß  in  Bitterfeld  erteilte  Prokura  ist  dahin 
erweitert,  daß  er  auch  in  Gemeinschaft  mit  einem 
Prokuristen  zur  Vertretung  der  Gesellschaft  be- 
rechtigt ist. 

Elektro-Zentrum  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin.  Gegen- 
stand des  UntcTnehmens  ist  (der  Vertrieb  von 
elektrotechnischen  Erzeugnissen  und  verwandten 
.Artikeln  sowie  die  Vertretung  von  Firmen  aus  dem 
Gebiete  der  Elektrotechnik  und  verwandter  Ge- 
werbe". Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M.  Ge- 
schäftsführer ist  Ingenieur  Paul  W  a  g  e  n  k  n  e  c  h  t 
in  Berlin. 

Eifa  Elektrische  Fabrikate  G.m.b.H.  zu  Ber- 
lin, Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Her- 
stellung und  der  Vertrieb  von  elektrischen  und 
elektrotechnischen  Erzeugnissen  und  anderen 
Gegenständen.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000 
Mark.  Geschäftsführer  sind  Kaufmann  Theodor 
von  B  e  1  0  w  in  Berlin  -  Schöneberg,  Kaufimann 
Kurt  Gründler  in  Berlin-Tegel.  Sind  mehrere 
Geschäftsführer  bestellt,  so  erfolgt  die  Vertretung 
durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Ge- 
schäftsführer in  Gemeinschaft  mit  einem  Prokuristen. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 


Schlesinger,  Dr.-Ing.  Georg.  Psychotechnik  und 
Betriebswissenschaft,  Mit  97  Abbildungen.  Leip- 
zig 1920.  Verlag  von  S.  Hirzel.  Preis  geh.  16  M., 
geb.  20  M. 

Die  Psychotechnik  hat  in  der  heutigen  Zeit  eine 
ganz  besonders  weitgehende  Bedeutung  erlangt, 
eine  Bedeutung,  die  schon  daraus  hervorgeht,  daß 
die  Hebung  der  Leistungen  des  einzelnen  Standes 
oder  Berufes  eines  der  wichtigsten  Hilfsmittel  dar- 
stellt, um  zu  höheren  Gesamtleistungen  und  damit 
zur  Hebung  des  gesamten  wirtschaftlichen  Lebens 
7U  kommen.  Ein-en  wichtigen  Anstoß  zur  Aus- 
gestaltung psychotechnischer  Verfahren  gab  das 
so  viel  umstrittene  Taylorsystem.  Der  Verfasser 
hat  dieses  System,  nachdem  er  in  seinem  Werke 
einleitend  den  Hauptgedanken  der  heutigen  Be- 
triebswissenschaft dargelegt  hat,  einer  eingehenden 
kritischen  Betrachtung  unterzogen  und  ist  dabei 
auch  aui  seine  Weiterentwicklung  durch  Gilbreth 


eingegangen.  Auf  Grund  seiner  Betrachtungen  ist 
er  dann  zu  Ergebnissen  gelangt,  die  ,man  als  für 
die  heutige  Zeit  und  in  erster  Linie  auch  für  die 
deutschen  Verhältnisse  als  maßgebend  und  grund- 
legend betrachten  darf.  Es  ist  insbesondere  zu 
hoffen,  daß,  wie  es  der  Verfasser  annimmt,  auch 
die  bisher  als  Gegner  betriebswissenschaftlicliei' 
Verfahren  aufgetretenen  Gruppen  von  Arbeiter  sich 
der  gewonnenen  Auffassung  anschließen  möchten. 
In  den  folgenden  Abschnitten  geht  dann  der  Ver- 
fasser im  einzelnen  auf  jenen  Komplex  von  Fragen 
ein,  die  gerade  im  gegenwärtigen  Augenblick  als 
im  höchsten  Maße  aktuell  bezeichnet  werden 
müssen.  Es  werden  die  Psychotechnik  im  Dienste 
der  Betriebswissenschaft,  die  Zeit-  und  Bewegungs- 
studien, der  Einfluß  der  Umgebung,  die  Notwendig- 
keit der  Normung,  die  Rationalisierung  der  Ver- 
fahren, Betriebsorganisatjon  und  Unfallschutz  be- 
sprochen.  Dann  folgen  in  ausführlicher  Darstellung 
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die  Eignungsprütung  für  Lehrlinge  der  Maschinen- 
industrie und;  die  Eignungsprüfung  von  Er- 
wachsenen, Facharbeitern  und  Schwerbeschädigten. 
So  wird  ein  umfassender  Ueberbliclt  über  das  ge- 
samte Gebiet  gegeben  und  man  l<ann  nur  wünschen, 
daß  sich  jeder  Betriebsleiter,  daß  sich  aber  auch 
die  Führer  der  Gewerkschaften  und  nicht  zuletzt 
der  Arbeiter  selbst  mit  den  auf  streng  wissenschaft- 


licher Grundlage  beruhenden  und  doch  in  äußerst 
verständlicher  und  klarer  Darstellung  wieder- 
gegebenen Ausführungen  des  Verfassers  vertraut 
machen  möge,  stellt  doch  die  Einführung  betriebs- 
wissenschaftlicher Arbeitsverfahren  gerade  in 
Deutschland,  das  in  so  hohem  Maße  auf  eine  Er- 
höhung seiner  Produktion  angewiesen  ist,  eine  un- 
abweisbare Notwendigkeit  dar. 
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DIE  ELEKTRISCHEN  ANLAGEN 

Unter  den  nordamerikanischen  Gesell- 
schaften, welche  sich  die  Hebung  der  reichen 
Bodenschätze  Chiles  zur  Aufgabe  gemacht 
haben,  nimmt  die  Chile  Exploration  Cy.  eine 
hervorragende  Stellung  ein. 

Sie  betreibt,  wie!  wir  einer  demnächst  er- 
scheinenden ausführlichen  Druckschrift  der 
Siemens  -  Schuckert -Werke  entnehmen,  von 
der  uns  in  liebenswürdigster  Weise  ein  Aus- 
zug zur  Verfügung  gestellt  wurde,  die  Aus- 
beutung der  grossen  .Kupfererzlagerstätten  in 
der  Provinz  Antofagasta,  die  nach  dem  Urteil 
von  Sachverständigen  das  grösste  Kupfererz- 
vorkommen  d'er  Welt  darstellen.  Da  das  Erz 
ziemlich  geringwertig  ist,  so  hat  die  Aus- 
beutung nur  Aussicht  auf  Erfolg,  wenn  sie  in 
sehr  grossem  Umfange  betrieben  wird. 

Das  in  dem  dortigen  Erz  enthaltene  Kupfer 
ist  in  verdünnter  Schwefelsäure  leicht  lösllich. 
Hierauf  beruht  das  von  der  Chile  Exploration 
Cy.  angewandte  Verarbeitungsverfahren,  wel- 
ches im  wesentHchen  darin  besteht,  dass  das 
Erz  in  kleine  Stücke  gebrochen  und  ihm  darauf 
verdünnte  Schwefelsäure  zugesetzt  wird.  Aus 
der  Lösung  wird  das  Kupfer  mit  Hilfe  vom 
Gleichstrom  in  elektrolytisch  reinef  Form  ge- 
wonnen. Die  Anlage  ist  die  erste,  bei  welcher 
auf  elektrolytischem  Wege  reines  Kupfer  in 
grossem  Maßstabe  unmittelbar  aus  dem  Erz 
erzielt  wird.  Es  können  täglich  bis  zu  10  000  t 
Erz  verarbeitet  und  hieraus  bis  zu  150 1  reines 
Kupfer  gewonnen  werden. 


DER  CfflLE  EXPLORATION  CY. 

Für  die  elektrolytischen  Bäder,  die  moto- 
rischen Antriebe  usw.  werden  an  elektrischer 
Energie  etwa  24000  kW  gebraucht.  Da  weder 
Wasserkräfte  noch  Brennstoffe  in  der  Nähe 
des  Kupfervorkommens  zur  Verfügung  stan- 
den, so  eJntschloss  sich  die  Gesellschaft,  ein 
Kraftwerk  in  der  Nähe  der  Meeresküste  zu 
errichten  und  die  Energie  von  dort  aus  nach 
einem  in  d'er  Nähe  der  Grube  gelegenen  Emp- 
fängerwerk fortzuleiten.  Die  Leistung  des 
Kraftwerkes  wurde  zu  40  000  kW  festgelegt 
und  für  die  Übertragung  Drehstrom  von 
110  000  V  gewäMt. 

Zum  Wettbewerb  für  die  Errichtung  des 
Kraft-  und  Empfängerwarkes  wurde  die 
deutsche,  englische  und  nordamerikanische 
Industrie  herangezogen.  Der  Auftrag  wurde 
im  Jahre  1913  an  die  Siemens  -  Schuckert- 
wer'ke,  Berlin,  als  Hauptunternehmer  ver- 
geben, die  ihrerseits  die  nicht  in  ihr  Arbeits- 
gebiet fallenden  Lieferungen  an  andere 
deutsche  Firmen  weitervergab.  Nur  idieDampf- 
kessel  wurden  bei  einer  englischen  Firma  in 
Auftrag  gegeben. 

Für  den  Bau  des  Kraftwerkes  wurde  eine 
geeignete  Stelle  bei  dem  Städtchen  Tocopilla 
gewählt,  während  für  den  Bau  des  Empfänger- 
werkes der  etwa  6  km  von  dem  eigentlichen 
Grubenbetrieb  entfernt  liegende  Ort  Chuqui- 
camata  ausersehen  wurde.  Die  Entfernung 
zwischen  dem  Kraftwerk  und  dem  Empfänger- 
werk beträgt  140  km.  Beiden  Baustätten  ist 
völliger  Mangel  ,an  atmosphärischen  Nkder- 
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Abb.  1.    Äußere  Ansicht  des  Kraftwerks  Tocopilla. 


Schlägen  und  daher  an  Pflanzenwuchs  und 
Süsswasser  gemein.  Da  beide  Orte  unter  Erd- 
beben zu  leiden  haben,  musste  bei  Errichtung 
der  Gebäude  hierauf  Rücksicht  genommen 
werden. 


Ein  grosser  Teil  der  Bauausführung  fällt  in 
die  Zeit  des  grossen  europäischen  Krieges.  Nur 
etwa  26  v.  H.  des  Gewichts  der  gesamten  Lie- 
ferungen waren  beim  Ausbruch  des  Krieges 
entlösclit,  etwa  17  v.  H.  befanden  sich  auf 


Abb.  2.    Maschinenraum  des  Kraftwerks  Tocopilla. 
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Abb.  3.   Einer  der  Haupttransformatoren  im  Kraftwerk  Tocopilla.  (Oben  rcchis:  oiausdehiiungsgciäß. 


deutschen  Schiffen,  die  bei  Kriegsausbruch 
den  nächsten  neutralen  Hafen  aufsuchen  und 
dort  festliegen  mussten,  und  schliesslich  waren 
57  V.  H.  überhaupt  noch  nicht  verschifft.  Es 
bedurfte  langwieriger  Verhandlungen,  um  die 


Umladung  der  festgehaltenen  Sendungen  zu 
erreichen  und  die  noch  nicht  versandten  Teile 
von  Deutschland  aus  an  Ort  und  Stelle  zu 
bringen.  Aber  alle  diese  Schwierigkeiten 
konnten  mit  grossem  Aufwand  von  Geld  und 


114 


ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT. 


Heft  12 


Zeit  überwunden  werden,  und  im  Mai  1915 
fand  die  feierliche  Inbetriebsetzung:  der  ersten 
Maschineneinheiten  im  Kraft-  und  Empfänger- 
werlc  statt,  der  in  wenigen  Monaten  die  der 
anderen  Maschinensätze  folgten. 

Abb.  1  lässt  das  Äussere  des  Kraftwerkes 
in  Tocopilla  erkennen. 

Ein  BHck  in  den  Maschinenraum  (Abb.  2) 
zeigt  3  von  den  4  Turbosätzen,  die  aus  je 
einer  Zoelly-Dampftürbine  von  14  300  PS 
und  einem  Drehstrom-Turbogenerator  von 
10  000  kW  bestehen.  Die  Dampfturbinen  wur- 
den von  der  Maschinenfabrik  Escher,  Wyss 
&  Cie„  Zürich,  geliefert. 

Die  SSW  -  Turbogeneratoren  geben  bei 
cos  T  =  1  eine  Leistung  von  10  000  kW.  Der 
erzeugte  Drehstrom  von  50  Perioden  .hat  eine 
Spannung  von  3  X  5000  V  und  eine  Strom- 
stärke von  1150  A.  Die)  Diriehzahl  beträgt  1500 
in  der  Minute.  Gemäss  den  mit  der  Chile 
Exploration  Oy.  vereinbarten  Abnahmebedin- 
gungen  wurden  die  Generatoren  auf  dem  Prüf- 
stand des  Werkes  eineTn  Kurzsohlussversuch 
bei  voller  Erregung  unterworfen.  Der  grösste 
dabei  festgestellte  Scheitellwert  der  Strom- 


stärke betrug  rund  27  000  A.  Die  Maschinen 
haben  diese  grosse  Beanspruchung  anstands- 
los überstanden. 

Zur  Umwandlung  d'er  Drehstromspannung 
von  5000  V  auf  die  für  die  Fernübertragung 
gewählte  Spannung  von  1 10000 V  sind  4  Dreh- 
strom -  Transformatoren  von  je  10  000  kVA 
vorhanden;  eis  sind  öltransformatoren  mit 
rückgekühltem  öl.  Jeder  Transformator  ist 
mit  dem  bekannten  ölausdehnungsgefäss  der 
SSW  versehen  (Abb.  3). 

Bei  Ausführung  der  Schaltanlage  wurde 
besonders  auf  leichte  Zugänglichkeit  und 
Übersichtlichkeit  des  Ganzen  Wert  gelegt,  so 
ist  z-  B.  auf  der  Schaltbühne  ein  vereinfachtes 
einpoHgels  Schaltbild  angebracht  (Abb.  4),  das 
mit  ISignallampen  ausgestattet  ist.  Jedem 
Trennschalter  und  jedem  ölschalter  ent- 
spricht eine  der  Signallampen,  die  durch  Hilfs- 
kontakte  an  den  Schaltern  ein-  und  aus- 
geschaltet werden  und  der  Bedienungsmann- 
schaft jederzeit  ein  deutliches  Bild  deir  augen- 
blickhch  vorliegenden  Schaltung  der  Anlage 
geben. 

(Schluß  folgt.) 


DAS  METALLSPRITZVERFAHREN 

MIT  BESONDERER  BERÜCKSICHTIGUNG  SEINER  ANWENDUNG  AUF  DEN  GEBIETEN 
DER  ELEKTROTECHNIK,  CHEMIE  UND  ELEKTROCHEMIE. 

Von  Patentanwalt  Nikolaus  Meurer,  Berlin.  (Fortsetzung.) 

Es  empfiehlt  sich  daher  ganz  besonders 
das  Aluminieren  von  Gärbottichen,  eisernen 
Fässern,  Malztrockenvorrichtungen,  Miscli»- 
gefässen,  Kühlschiffen  für  Brauereien,  von 
Mischapparaten,  Käsekesseln,  Zentrifugen, 
Transportkannen  usw.,  ferner  von  Koch- 
kesseln, Kasserollen,  Herdkesseln,  Haushal- 
tungsmaschinen, Fleischwölfen  usw.  Abb.  7 
zeigt  im  Hintergrunde  das  Verzinnen  eines 
Wasserbehälters,  während  im  Vordergrunde 
eine  mit  einem  Spritzüberzug  aus  Aluminium 
versehene  Badewanne  wiedergegeben  ist;  in 
Abb.  8  sind  aluminierte  Waschzentrifugen 
dargestellt,  während  Abb.  9  das  Aluminieren 
eines  Käsekessels  zeigt. 

Zahlreiche  Zweige  der  chemischen,  sowie 
der  Nahrungsmittel-  und  Genussmittelindustrie 
bedienen  sich  zur  Herstellung  ihrer  Erzeug- 
nisse auch  grosser  Verdampf-  und  Kristalli- 
sationsgefässe,  um  aus  dünnflüssigen  Lösungen 
oder  Mischungen  konzentrierte,  halbtrockene 
Massen  oder  feste  Kristallisationsprodukte  zu 
erhalten.  Für  alle  diese  Fälle  wird  die  Alu- 
minierung eiserner  Schalen  wegen  der  grÖSSe-  ,  Wasserbehälter  wird  verzinkt;  Badewannen 
Ten   Festigkeit   des    Grundstoffes   und    auch          werden  mit  einem  Spritzüberzug  aus  Aluminium  versehen. 
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Abb.  8.    Aluminierte  Wastlizenlrifugcn. 


wegen  der  grösseren  Billigkeit  der  Verwen- 
dung massiv  metallischer  Aluminiumgefässe 
vorzuziehen  sein. 

In  manchen  Fällen  empfiehlt  sich  die 
Aluminierung  auch  als  Zwischenschicht  für 
andere  Metalle,  z.  B.  Silber,  so  etwa,  wenn 
es  sich  um  das  Versilbern  kupferner  Koch- 
kessel für  Konservenzwecke  handelt,  weil  das 
Aluminium,  welches  ohnehin  das  Bestreben 
zeigt,  sich  mit  Kupfer  zu  legieren,  hier  eine 
wesentliche  Ersparnis  in  der  Stärke  des  Silber- 
belags zuwege  bringt. 


Aber  auch  als  Ersatz  für  Emaille-,  Nickel-, 
Kobalt-  und  Zinnüberzüge,  sowie  aus  rein  ge- 
schmacklichen Gründen,  beispielsweise  zum 
Überziehen  der  Qehäuseteile  gusseiserner 
Registrierkassen  und  zahlloser  Gegenstände 
des  täglichen  Gebrauchs, lassen  sich  Aluminium- 
überzüge mit  Vorteil  verwenden. 

In  Abb.  10  ist  das  Überziehen  einer  guss- 
eisernen (Verbrennungs-)  Haube  mit  Aluminium 
dargestellt. 

Eine  der  jüngsten  Errungenschaften  in  der 
Anwendbarkeit  des   Aluminiums   sei  etwas 


Abb.  9.  Aluminierung  eines  Käsckcssels. 
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eingehender  besprochen.  Es  handelt  sich  um 
die  Verwendbarkeit  von  Aluminiumüberzügen 
auf  Roststäben,  insbesondere  auf  Roststäben 
für  Lokomotiv-,  Schiffs-  und  andere  Dampf- 
kessel. 

Aluminium  hat  einen  verhältnismässig  nie- 
drigen Schmelzpunkt,  der  bei  740  Gr.  Celsius 
liegt.  Andererseits  verdampft  das  Aluminium 
nicht  etwa,  wie  so  viele  andere  Metalle  in 
dichter  Nähe  des  Schmelzpunl^tes,  sondern 
der  Verdampfungspunkt  des  geschmolzenen 
Aluminiums  liegt  bei  über  2000  Gr.  Celsius. 
Weiterhin  hat  Aluminium,  ähnlich  wie  Zink, 
die  Eigenschaft,  dass  schon  S.puren  dieser 


Stäbe  zu  Eisenoxyduloxyd  oder  auch  zu 
Eisenhydroxyd,  und  die  Folge  davon  ist 
einerseits  eine  starke  und  schnelle  Gewichts- 
abnahme des  Eisens  der  Roststäbe,  anderer- 
seits ein  so  starkes  Verbacken  derselben  mit 
den  Schlacken  der  Kohle,  dass  nach  Be- 
endigung der  Befeuerung  sich  vollständige 
Schlackenbrücken  zwischen  den  Stäben  ge- 
bildet haben,  deren  Entfernung  oft  die  un- 
geheuersten Schwierigkeiten  bereitet.  Man 
muss  schwere  Pressluftmeissel  anwenden,  um 
die  festgebackene  Schlacke  von  den  Stäben 
zu  beseitigen. 

Beim   Abmeisseln   der   Schlacken,  sehr 


Abb.  10.   Überziehen  einer  gusscisernen  (Verbrennungs-)  Haube  mit  Aluminium. 


Metalle  genügen,  um  in  der  Glühhftze  jedes 
Verbacken  von  Silikaten  mit  Eisen  zu  ver- 
hindern. 

Da  Jiun  die  Kohle  zahlreiche  Fremdstoffe, 
hauptsächlich  kieselsäurehaltige  Fremdkörper 
aufweist,  die  sich  in  der  Glühhitze  der  Feue- 
rung in  Form  von  Schlacken  begierig  mit  dem 
Eisenoxyduloxyd  verbinden,  so  ist  gerade 
diese  Verschlackung  der  Roststäbe  mit  den 
Fremdstoffen  der  Kohle  der  Grund  dafür,  dass 
die  Lebensdauer  der  Roststäbe  eine  ausser- 
ordentlich geringe  ist.  In  dieser  Beziehung 
liegen  bei  Lokomotivkesseln  ganz 'besonders 
ungünstige  Umstände  vor,  weil  der  unter  den 
Rost  geleitete  Dampf  bei  seiner  Berührung- 
mit  den  glühenden  Eisenflächen  in  seine  Be- 
standteile Wasserstoff  und  Sauerstoff  zerfällt. 
Der  Wasserstoff  verbrennt,  der  Sauerstoff 
aber  verbindet  sich  mit  dem  Eisen  der  Rost- 


häufig  aber  auch  schon  beim  Durchstossen 
mit  dem  Schürhaken,  werden  mit  den  heraus- 
gestossenen  Schlackenteilen  ganze  Eisen- 
fetzen von  dem  Roststab  losgerissen.  Die 
Folge  dieses  Verhaltens  und  der  stetigen  Bil- 
dung von  Eisenoxyduloxyd  und  Eisenhydroxyd 
ist,  dass  die  Lebensdauer  eines  Lokomotiv- 
stabes von  10  kg  Neugewicht,  von  denen  jede 
Lokomotive  je  nach  der  Anzahl  der  Rost- 
stufenflächen zwischen  30  bis  60  Stück  er- 
fordert, zwischen  4  bis  12  Wochen  schwankt. 
Im  allgemeinen  kann  die  Lebensdauer  eines 
Lokomotivroststabes,  mit  6  bis  8  Wochen  ver- 
anschlagt werden.  Nimmt  man  an,  dass  jede 
Lokomotive  im  Jahre  mit  sechs  vollständigen 
Rostsätzen  ä  30  Stäben  ausgestattet  wird, 
so  ergibt  sich  der  Kostenaufwand  bei  einem 
Eisenpreis  von  4  M.  per  kg  zu  6  X  300  = 
1800  X  4  =  7200  Mark,  irorlsctzung  folgt.) 


Heft  12  ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT.  117 


REFERATE. 


Die  Wirkung  alkalischer  Realition  beim 
Gebrauch  von  Hypochioriten.  E.  K.  R  i  d  e  a  1 

und  U.  R.  Evans.  (Journ.  Soc.  of  Chein. 
Ind.  1921,  Bd.  40,  S,  64—66.) 

Bei  Anwendung  der  Bleichflüssigkeiten 
wird  ihre  Reaktion  meist  zu  wenig  berück- 
sichtigt. In  alkalischer  Lösung  wirkt  Chlor 
viel  schwächer  als  in  saurer;  in  , letzterer 
zeigt  Messung  des  Oxydationspotentials,  dass 
es  nur  wenig  schwächer  als  Kaliumperman- 
ganat, stärker  als  Chromsäure  oxydiert.  Es 
kommt  auf  genaue  Dosierung  an,  da  schon 
reine  Brunnenwässer  verschiedener  Herkunft 
sehr  verschieden  gute  Lösungen  geben.  Da 
sich  der  Haltbarkeit  wegen  starker  Alkali- 
g-ehalt  nicht  vermeiden  lässt,  soll  man  beim 
Gebrauch  neutralisieren  oder  Salpeter  zu- 
setzen. K  e  1 1  m  a  n  n. 

Elektrolytisches  Zinn.  (Engineering  and 
Mining  Journ.  1921,  Bd.  III,  Heft  14,  S.  610.) 


In  Amerika  bestehen  einige  grosse  elektro- 
lytische Zinnraffinerien.  In  England  erhoben 
sich  kürzlich  Bedenken  gegen  die  Verwen- 
dung von  Elektrolytzinn  zum  Verzinnen, 
^Yeil  es  zu  flüssig  wäre  und  daher  zu  dünne 
Überzüge  gäbe.  Diese  Bedenken  werden  von 
der  Zeitschrift  als  nicht  gerechtfertigt  be- 
zeichnet, da  die  Reinheit  des  Metalls  dieselbe 
sei  wie  die  anderer  Sorten;  in  Amerika  habe 
man  nur  gute  Erfolge  gehabt.  Der  Preis  sei 
sogar  etwas  niedriger.  Kettmann. 

Verbesserte  Trennung  der  Akkumulator- 
platten. (The  Electrician  1921,  Bd.  86,  Heft 
2236,  S.  355.) 

Die  Willard  Akkumulatoren-Gesellschaft 
in  Cleveland.  U.  S.  A.,  verwendet  zur  Tren- 
nung der  Akkumulatorenplatten  reinen  Para- 
gumme  mit  Einlage  von  Baumwollfäden,  die 
grössere  Festigkeit  und  zugleich  Porosität  be- 
wirken. Die  Haltbarkeit  soll  praktisch  un- 
licgrenzt  sein.  K  e  1 1  m  a  n  n. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Verfahren   zur  Darstellung  von  SuccinyldiessiR- 
estern.    Dr.  R  i  c  h  a   d  Müller  in  München. 
D.R.P.  300  672. 
Verfahren  zur  Darstellung  von  SuccinyldiessiK- 

estern,  darin  bestehend,  daß  Acetondicarbonester- 

säuren  in  neutraler  oder  schwach  saurer  Lösung 

der  Klektrolyse  unterworfen  werden. 


Verfahren  zur  elektrolytischen  Reduktion.  Farben- 
fabriken vorm.  F  r  i  e  d  r.  Bayer  &  Co. 
in  Leverkusen  b.  Köln  a.  Rh.    D.  R.  P.  303  303. 
Verfahren  zur  elektrolytischen  Bchandluns  or- 
ganischer Stoffe  mit  Hilfe  aus  Blei  oder  Bleilegie- 
rungen  bestehender  Kathoden,  dadurch  gekennzeich- 
net, dass  man  zwecks  Vermeidung  des  den  Reduk- 
tionsvorgang störenden  Einflusses  der  gebildeten 
Bleiöle  derartig  angeordnete  Kathoden  verwendet, 
dass  ihre  Lage  von  der  tiorizontalebene 'nicht  oder 
nur  wenig  abweicht,  und  ihre  wirksame  Oberfläche 
nach  unten  gekehrt  ist. 

Verfahren  zur  Instandhaltung  gefüllter  ausser  Be- 
trieb befindlicher  Bleisammler.  Dr.  Moritz 
Kugel  in  Weisweiler  b.  Aachen.  D.  R.  P. 
310  644. 

Verfahren  zur  Instandhaltung  gefüllter  ausser 
Betrieb  befindlicher  Bleisammler,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  die  Sammler  dauernd  von  einem 
Ladestrom  sehr  geringer  Stärke  durchflössen  wer- 
den. 


Verfahren  zur  Aufarbeitung  von  Kupferlegierungen. 

Hirsch, Kupfer  -  undMessingwerke, 
Akt.-Ges.  in  Halberstadt.  D.R.P.  312  394. 
Verfahren  zur  Aufarbeitung  von  Kupferlegie- 
rumgen,  die  wertvolle  Begleitmetalle  enthalten,  nach 
Patent  301  265,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 
bei  der  Elektrolyse  der  'Schwarzkupferlegierung 
zur  Regenerierung  des  Elektrolyten  erforderliche 


Kupfcrsulfat  durch  Behandlung  von  Abfallschlacke, 
die  dem  Ofen  entnommen  sein  kann,  in  dem  die 
Originailegicrung  eingeschmolzen  wird,  mit  abge- 
zogener Elektrolysenlauge  gewonnen  wird. 


Verfahren  zur  Verbesserung  von  unmagnetischem 
Nickelmanganstahl.  FritzTheubertin  Ber- 
lin-Weissensee.    D.R.P.  310  101. 

Verfahren  zur  Verbesserung  von  unmag- 
netischem Nickelmanganstahl,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  dem  Nickelm?inganstahl  Silizium  zu- 
gesetzt wird.   

Verfahren  zur  Reinigung  und  Veredelung  von 
Zellulosepräparaten.  Elektro-Osmose  Ak- 
tiengesellschaft (QrafSchwerinQ  e- 
Seilschaft)  in  Berlin.   D.  R.  P.  305  118. 

Verlfahren  zur  Reinigung  und  Veredelung  von 
Zellulosepräparaten  gemäss  Patent  296053,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  das  Verfahren  bei  Gegenwart 
alkalisch  reagierender  Stoffe  vorgenommen  wird. 


Verfahren   zur  Erhöhung  der  Widerstandsfähigkeit 
des  Aluminiums  gegen  saure  und  alkalische  Flüssig- 
keiten.  Metallhütte  Baer  &  Co.,  Kom- 
mandit-Gesellschaft,    Abt.  der  Me- 
tallindustrie Schiele&Bruchsaler  in 
Hornberg,  Schwarzwaldbahn.    D.R.P.  318  141. 
Verfahren  zur  Erhöhung  der  Widerstandsfähig- 
keit des  Aluminiums  gegen  saure  und  alkalische 
Flüssigkeiten,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Alu- 
minium etwa  durch  Auf  pudern  mit  einem  t)berzug 
von  kohlensaurem  Kalk  versehen,    dann  auf  etwa 
550 "  C  erhitzt  und  der  Überzug  bei  dieser  Tem- 
peratur durch  Hämmern,  Walzen  oder  Pressen  mit 
dem  Aluminium  vereinigt  wird. 
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Die     ElektrizUätsversorguHg  Gross-Berliii|S' 

Ueber  Vergangenheit,  Gegenwart  und  Zukunft  der 
Versorgung  Qross-Berlins  mit  eieJctrischem  Strom 
verbreitete  sich  in  einer  Sitzung  dies  Fachaus- 
chusses  für  Installationstechnik  des  Elel^trotech- 
nischen  Vereins  der  bisherige  Direktor  der  Ber- 
liner Elektrizitätswerke,  Dr.  H.  Passavant.  Die 
drei  Werke:  Oberspree,  Moabit  und  Rummelsburg 
haben  bis  zum  Jahre  19118  Berlin  sowie  einen 
grossen  Teil  der  mittleren  und  kleineren  Vororte 
mit  Strom  versorgt.  Lichtenberg  baute  dann,  nach- 
dem es  zehn  Jahre  lang  von  Oberspree  aus  Strom 
erhalten  hatte,  ein  eigenes  Elektrizitätswerk. 
Ebenso  schufen  sich  auch  Charlottenburg,  Schöne- 
berg und  Neukölln  ihre  eigenen  Werke,  so  dass 
also  an  eine  einheitliche  Versorgung  des  heutigen 
Gross-Berlins  nicht  zu  denken  war.  Schon  vor  dem 
Kriege  war  dann  der  Gedanke  aufgetaucht,  die 
Braunkohlenschätze  Mitteldeutschlands  für  die  Be- 
lieferung Berlins  mit  elektrischem  Strom  heran- 
zuziehen. So  begann  im  Jahre  1915  der  Bau  des 
Dampf-Qrosskraftwerkes  Golpa,  das  aber  bis  zur 
Beendigung  des  Krieges  für  seinen  eigentlichen 
Zweck  nicht  in  Betracht  kam,  da  der  dort  erzeugte 
Strom  für  die  Erzeugung  von  Kriegsmaterial  sowie 
zur  Versorgung  des  neu  errichteten  Aluminium- 
werks in  Rummelsburg,  dem  16  000  Kilowatt  zu- 
geleitet wurden,  diente.  Mit  Beendigung  des 
.  Krieges  wurde  die  Aluiniumfabrikation  in  Rummels- 
burg eingestellt;  das  Kraftwerk  in  Golpa  ging  in 
den  Besitz  des  Reiches  über  und  liefert  seitdem 
einen  grossen  Teil  der  für  Berlin  benötigten  Elek- 
trizität. 

Ein  weiteres  neues  Kraftwerk  wird  bereits  bei 
Spremberg  errichtet,  das  im  nächsten  Jahre  gleich- 
falls an  der  Versorgung  Berlins  teilnehmen  soll. 
Die  in  Golpa  erzeugten  40  000  Kilowatt  können  für 
die  Verteilung  des  Stromes  über  Berlin  nicht  aus- 
genutzt werden,  da  zwischen  dem  von  Rummels- 
burg ausgehenden  Stromnetz  und  dem  Moabiter 
Netz  keine  leistungsfähige  Verbindung  besteht. 
Nur  geringe  Mengen  von  Strom  lassen  sich  von 
Golpa  aus  über  Rummelsburg  in  das  Moabiter  Netz 
überführen.  Es  ist  aber  bereits  eine  neue  Leitung 
im  Bau,  die  die  Verbindung  zwischen  Rummels- 
burg und  Moabit  herstellen  wird. 


Die  Entwicklung  der  Berufsgenossenschatt  der 
cliemischen  Industrie  1919.  Nach  dem  jetzt  ge- 
druckt vorliegenden  Bericht  über  die  diesjährige 
Sitzung  des  Vorstandes  der  Berufsgenossenschaft 
der  chemischen  Industrie,  die  am  7.  Mai  in  Heidel- 
berg abgehalten  wurde,  teilte  der  Geschäftsführer, 
Dr.  Brauer,  über  die  Entwicklung  der  Berufs- 
genossenschalft  der  chemischen  Industrie  im  Jahre 
1919  mit,  dass  diese  Berufsgenossenschaft  in  den 
Bestrebungen  und  Arbeiten  der  Gesamtheit  der  Be- 
rufsgenossenschaften auch  im  verflossenen  Jahre 
im  besonderen  MasLse  dadurch  beteiligt  gewesen 
sei,  dass  er  selbst  als  stellvertretender  Syndikus 
des  Verbandes  Deutscher  Berufsgenossenschaften 
und  Dr.  Martins  als  Syndikus  des  Arbeitgeber-Ver- 
bandes der  Deutschen  Berufsgenossenschaften  tätig 
gewesen  sei.  Das  finanzielle  Rückgrat  der  Be- 
rufsgenossenschaft  der  chemischen  Industrie  sei 
dank  der  voraussehenden  Finanzgebarung  des 
Vorstandes  ein  sehr  kräftiges;    die  der  Berufs- 


genossenschaft erwachsenden  Rentenentschädi- 
gungsverpflichtungen werde  sie  selbst  dann  ohne 
Schwierigkeiten  zu  erfüllen  in  der  Lage  sein,  wenn 
ein  schwerer  wirtschaftlicher  Zusammenbruch  ein- 
treten sollte,  sofern  und  solange  hierbei  der  staat- 
liche Organismus  funktionsfähig  bleibt.  Für  das 
Jahr  1919  seien  an  Entschädigungen  5  443  134  M. 
gezahlt  worden.  Die  pflichtmässige  Rücklage  be- 
trüge 13  610  497  M.  Ihr  sind  nach  den  gesetzlichen 
Bestimmungen  2  566  000  M.  zuzuführen.  Gegen  das 
Jahr  1918  sind  die  Entschädigungen  um  829  859  M. 
gestiegen.  Neben  der  pflichtmässigen  Rücklage  be- 
steht noch  eine  Rücklage,  die  gebildet  ist  durch 
Erhebung  eines  100  %  Zuschlags  in  den  beiden 
letzten  Jahren  als  Ausgleichsfonds  für  Zeiten  des 
wirtschaftlichen  Niederganges,  die  einen  Betrag 
von  15  000  000  M.  ausmacht.  Die  Zahl  der  Renten- 
empfänger weist  folgende  Steigerung  .  auf :  1916: 
12995,  1917:  13  140,  1918:  14  179,  1919:  15468. 

Das  kommende  Arbeitsnachweisgesetz  und  die 
Hochschulberufe.  Bekanntlich  beabsichtigt  die  Re- 
gierung, auch  die  Arbeitsvermittlung  für  die  Hoch- 
schulberufe in  den  Rahmen  des  Arbeitsnachweis- 
gesetzes einzubeziehen,  trotzdem  von  den  inter- 
essierten Akademiker-Organisationen  allgemein  die 
Bedürfnisfrage  verneint  wird.  Da  sich  die  Heraus- 
lassung der  Hochschulberufe  jedenfalls  nicht  er- 
reichen lassen  wird,  gewinnt  die  Tatsache  be- 
sondere Bedeutung,  dass  der  endgültige  vom 
Reichskabinett  an  den  Reichswirtschaftsrat  geleitete 
Entwurf  gegenüber  dem  früheren  Wortlaut  eine 
Reihe  von  Abänderungen  enthält,  die  den  Wünschen 
der  Akademiker  entgegenkommen,  wie  sie  in  einer 
ausführlichen  Denkschrift  des  Bundes  angestellter 
Chemiker  und  Ingenieure  der  Regierung  vorgelegt 
worden  waren. 

Der  Benutzungszwang  ist  gänzlich  fallen  ge- 
lassen; die  Meldepiflicht  fakultativ  und  auf  be- 
stimmte Fälle  eingeschränkt,  vor  allem  aber  das 
Fortbestehen  nichtgewerbsmässiger  Facharbeits- 
nachweise, die  nach  dem  früheren  Entwurf  in  die 
öffentliche  Verwaltung  übergehen  mussten,  zu- 
gelassen. Davon  werden  die  akademischen  Stellen- 
nachweise umfassenden  Gebrauch  machen. 

In  einer  Sitzung  der  akademischen  Verbände 
am  12.  Mai  1921  unter  dem  Vorsitz  des  Prä- 
sidenten des  Reichsamts  für  Arbeitsverrfiittlung  hat 
dieser  auf  Anregungen  des  Bundes  angestellter 
Chemiker  und  Ingenieure  hin  zugesagt,  dass  die  Re- 
gierung sich  für  eine  weitere  Abänderung  des  frag- 
lichen §  47  im  Sinne  der  Vorschläge  des  Bundes 
einsetzen  werde,  um  den  Bedürfnissen  der  Akade- 
miker vollauf  Rechnung  zu  tragen,  ebenso  wie  sie 
eine  Ausnahmebestimmung  im  §  41  befürworten 
will,  die  den  Nummernzwang  Ifür  die  Hochschul- 
berufe ausschliesst.  Endlich  erklärte  sich  das 
Reichsamt  noch  bereit,  vor  Erlass  der  Ausführungs- 
bestimmungen zum  Oesetz  bezüglich  der  Aka- 
demikernachweise, einen  Sachverständigenaus- 
schuss  gutachtlich  zu  hören.  Damit  dürfte  es 
immerhin  möglich  sein,  die  von  Akademikerkreisen 
befürchteten  schädlichen  Auswirkungen  des  Ar- 
beitsnachweisgesetzes auf  ihren  Arbeitsmarkt,  der 
wegen  seiner  Eigenart  nicht  in  das  allgemeine 
Schema  F  passt,  im  grossen  und  ganzen  zu  ver- 
meiden. 
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GESCHÄFTLICHES. 


Merkblatt  über  die  neuen  Zollbestimmungen 
für  den  Verkehr  mit  dem  besetzten  Gebiet.  Der 

Reichsverband  der  Deutschen  Industrie  bat  ein 
Merkblatt  über  die  neuen  Zollbestimmung-en  zu- 
sammengestellt, aus  dem  alle  Einzelheiten  über  die 
bei  dem  Warenverkehr  mit  dem  besetzten  Gebiet 
zu  beachtenden  Bestimmungen  über  den  Güter- 
verkehr, die  Versendung  von  Postpaketen,  über  die 
zur  Erhebung  gelangenden  Zollsätze  und  Ver- 
zollungsformalitäten enthalten  sind.  Ferner  ent- 
hält das  Merkblatt  ein  Verzeichnis  der  an  der  Zoll- 
grenze eingerichteten  Grenzüberwachungsbahnhöfe 
sowie  der  auf  Grund  der  Verordnung  der  Rhein- 
landkommission zu  Zollbahnhöfen  der  ersten  Linie 
bestimmten  Bahnhöfe.  Exemplare  des  Merkblattes 
sind  von  der  Geschäftsstelle,  Berlin  W  35,  Kur- 
fürstenstr.  137,  zum  Preise  von  20  Pfennig  beim 
Bezüge  bis  zu  100  Stück,  über  100  Stück  zum  Preise 
von  15  Pfennig  für  das  Stück  erhältlich. 

Aussenhandelsstelle  Chemie,  Nebenstelle  Harze. 
Seit  dem  1.  Mai  1921  befinden  sich  die  Geschäfts- 
räume der  Aussenhandelsstelle  Chemie,  Nebenstelle 
Harze,  in  Hamburg  nicht  mehr  Plan  5,  sondern 
Hamburg  36,  Kaiser-Wilhelm-Strasse  8  II. 

Befreiung  von  der  50  prozentigen  Wertabgabe 
in  Jugoslawien.  Das  Jugoslawische  Finanzministe- 
rium in  Belgrad  hat  angeordnet,  dass  folgende 
deutsche  Waren  von  der  50  prozentigen  Wert- 
abgabe befreit  sind:  1.  Alle  Maschinen  und  Ap- 
parate für  industriellen  und  gewerblichen  Ge- 
brauch, Maschinenteile,  Rohre  für  Maschinen  und 
Wasserleitungen,  landwirtschaftliche  Geräte  und 
Werkzeuge.  2.  Alle  Arten  Anilinfarben.  3.  Alle 
Arten  Medikamente.    4.  Alle  Arten  Chemikalien. 

Aus  dem  Geschäftsbericht  der  Akkumulatoren- 
fabrik A.-G.  Berlin.Hagen  i.  W.  Nachdem  der 
10.  Januar  1920  die  Ratifikation  des  Friedens- 
vertrages gebracht  hat,  gilt  der  vorliegende  Bericht 
dem  ersten  Friedensjahre.  Dieses  hat  sich  in  poli- 
tischer und  wirtschaftlicher  Beziehung  von  dem  Vor- 
jahre nur  wenig  unterschieden.  Schwere  wirtschaft- 
liche Störungen  blieben  nicht  aus,  die  Ausgaben 
für  Gehälter,  Löhne  und  Rohmaterialien  wuchsen 
in  beängstigendem  Masse  und  die  hierdurch  be- 
dingte Verteuerung  der  Fabrikate  erschwerte  ihren 
Absatz.  Grössere  Batterien  konnten  fast  nur  nach 
Ländern  mit  hoher  Valuta  verkauft  werden,  wäh- 
rend das  Inlandsgeschäft  auf  Instandsetzung  und 
Erneuerung  früher  gelieferter  Anlagen  beschränkt 
blieb.  Das  Gebiet  der  transportablen  Akkumula- 
toren konnte  gefördert  werden.  Der  Hauptroh- 
stoff der  Fabrikation,  das  Blei,  ist  gegen  Jahres- 
schluss  auf  ungefähr  den  zwanzigfachen  Friedens- 
wert gefallen,  so  dass  eine  Hebung  der  stark  ver- 
kleinerten Fabrikation  zu  erhoffen  ist. 

Die  in  der  letzten  Generalversammlung  be- 
schlossene Kapitalserhöhung  wurde  durch  ein 
Bankenkonsortium  zur  Durchführung  gebracht.  Die 
stark  gestiegenen  Preise  für  Fabrikations-Ein- 
richtungen aller  Art  lassen  für  den  Fall  des  Er- 
satzes derselben  besondere  Rückstellungen  nötig 
erscheinen,  da  selbst  Abschreibungen  bis  auf  1  M., 
wie  sie  vorgenommen  wurden,  jetzt  unzureichend 
sind.  Es  wurden  auf  „Werk-Erneuerungsreserve" 
zu  diesem  Zwecke  8  Millionen  Mark  zurückgestellt. 

Erdöl-  und  Kohle-Verwertung  Aktiengesellschaft 
zu  Berlin.  Zum  Prokuristen  ist  Bernhard  Gün- 
ther in  Berlin  ernannt.  Er  ist  ermächtigt,  in  Ge- 


meinschaft mit  einem  Vorstandsmitgliede  die  Ge- 
sellschaft zu  vertreten. 

Ettore  Roveda  G.m.b.H.  zu  Berlin.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  von 
synthetischen  Edelsteinen.  Das  Stammkapital  be- 
trägt 20  000  M.  Geschäftsführer  sind,  Zivilingenieur 
Ettore  Roveda,  Mülheim-Ruhr,  Kaufmann  Wil- 
helm M  ö  h  li  e  n  b  e  c  k,  MühJ-heim-Saarn. 

Fabrik  für  Glühlichtbedarf  G.  m.  b.  H.  zu  Berlin. 
Die  Firma  ist  geändert  in  Elektrizitäts- 
bedarf G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens ist  jetzt  die  Herstellung  von  Licht-  und 
Kraftanlagen,  sowie  der  An-  und  Verkauf  von 
sämtlichen  hierzu  gehörigen  Materialien. 

'R.  Frister  Aktiengesellschaft  Berlin,  Zweig- 
niederlassung in  Berlin  -  Oberschöneweide.  Das 
Grundkapital  ist  um  3  000  000  M.  erhöht  worden 
und  beträgt  jetzt  6  000  000  M.  Die  neuen,  auf  den 
Inhaber  lautenden  Aktien  über  je  1000  M.  sind  zum 
Preise  von  115  Prozent  ausgegeben.  Die  Prokura 
des  Dr.  ing.  Ewald  Sachsenberg  in  Berlin- 
Karlshorst  ist  erloschen. 

Galvanische  Metall  Papierfabrik  Actien  Ge- 
sellschaft zu  Berlin.  Das  Grundkapital  beträgt 
nunmehr  731  000  M.  Auf  diese  Qrundkapitals- 
erhöhung  werden  ausgegeben  250  Stück  je  auf  den 
Inhaber  und  über  1000  M.  lautende  Aktien  zum 
Nennbetrag. 

Gesellschaft  für  drahtlose  Telegraphie  m.  b,  H. 
zu  Berlin.  Die  Dauer  der  Gesellschaft  wird  auf 
die  Zeit  bis  zum  30.  September  1928  festgesetzt 
mit  der'Maßgabe,  daß  der  Gesellschafts  vertrag  jedes- 
mal auf  weitere  5  Jahre  als  verlängert  gilt,  falls 
nicht  spätestens  2  Jahre  vor  ^blauf  von  einem 
der  beiden  Gesellschafter  der  Verlängerung  wider- 
sprochen wird. 

Hirsch  &  Cie.  G.m.b.H.  zu  Berlin.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  der  An-  und  Verkauf 
von  Hüttenprodukten,  Ei)Sen  und  Metallen  sowie 
die  Beteiligung  an  gleichartigen  Unternehmungen- 
Das  Stammkapital  beträgt  100  000  M.  Geschäfts- 
führer ist  Kaufmann  Ernst  Ludwig  Wilde  in 
Berlin. 

Industrie-Dienst  Gesellschaft  m.  b.  H.  zu  Berlin- 
Schöneberg.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
Schaffung  einer  Organisation  im  Dienste  der 
deutschen  Industrie  zum  Absatz  ihrer  Erzeugnisse 
im  In-  und  Auslande,  insbesondere  durch  Ausstel- 
lung auf  Messen.  Kauf  und  Verkauf  für  eigene 
Rechnung  ist  gestattet.  Das  Stammkapital  be- 
trägt 20  000  M.  Geschäftsführer  sind  Kaufmann 
Max  Oberländer,  Berlin-Schöneberg,  Kauf- 
mann Hans  L  e  t  z  s  c  h  ,  Charlottenburg. 

Kupfer-Import  Gesellschaft  m.b.H.  zu  Berlin. 
Kaufmann  Edward  Mosehauer  ist  nicht  mehr 
Geschäftsführer.  Kaufmann  Paul  K  o  n  i  n  g  ist  zum 
Geschäftsführeir  bestellt. 

Maschinen-  u.  Werkzeugfabrikation  Nord-West 
Wilhelm  Meyer,  Berlin.  Inhaber  ist  Fabrikant 
Wilhelm  Meyer,  Berlin. 

Dr.  Paul  Meyer  Aktiengesellschaft  zu  Berlin. 

Zu  Prokuristen  wurden  ernannt :  Franz  H  u  w  e 
in  Berlin,  Oberingenieur  Emil  K  ü  h  n  e  :l  in  Berlin- 
Niederschönhausen,  Oberingenieur  Dr.  Heinrich 
M  e  y  e  r  -  W  ü  I  f  i  n  g  in  Siemensstadt.  Jeder  von 
ihnen  ist  zur  Vertretung  der  Gesellschaft  in  Qe- 
tueinschaft  mit  einem  Vorstandsmitgliede  berechtigt. 


120 


ELEKTROCHEMISCHE  ZEITSCHRIFT. 


Heft  12 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen. 

21b.  P.  38  076.  Adolfo  Pouchain,  Turin. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  negativen  Platten 
für  galvanische  Elemente. 

21b.  E.  24  032.  ElektrischeSpezialfabrik 
f  ü  r  K  1  e  i  n  b  e  1  e  u  c  h  t  u  n  g  G.  m.  b.  H.,  Berlin- 
Schöneberg.  Gefäss  für  elektrische  Kippelemente 
und  Kippbatterien. 

21b.  E.  24  033.  ElektrischeSpezialfabrik 
f  ü  r  K  1  e  i  n  b  e  I  e  u  c  h  t  u  n  g  G.  m.  b-  H.,  Berlin- 
Schöneberg.  Schutzdeckel  mit  Sicherungsschraub- 
verschluss  für  elektrische  Kipplampen. 

21  b.  Sch.  55  439.  AlfredSchwartz,  Schlachten- 
see, Sophienstr.  1.  Thermoelement. 

21h.  E.  24  171.  E  1  ektra- L  i  ndau  G.  m.  b.  H., 
Lindau  i.  Bodensee.  Heizelement  für  elektrische 
Heiz-  und  Wärmeapparate. 

21h.  W.  51  421.  WiderstandAktiengesell- 
schaft  fürElektro-Wärme-Technik, 
Berlin.  Traggestell  für  die  Wicklung  elektrischer 
Widerstands-  oder  Heizelemente. 

21h.  K.  69  531.  Dipl.-Ing.  Carl  Krug,  Frank- 
furt a.  M.,  Neue  Mainzer  Strasse  24.  Elektrischer 
Heizkörper  in  k^amischer,  mit  äusserem  Metall- 
mantel versehener  Einbettung. 

21h.  D.  36  075.  D  a  m  m  a  n  n  &  S  i  e  v  e  r  t ,  Berlin. 
Selbsttätiger  Regler  zum  Konstanthalten  der  Tem- 
peratur in  elektrisch  geheizten  Räumen. 

21h.  K.  71  006.  Ernst  Kühl  0,  Stettin,  Pölitzer- 
strasse 97.  Elektrischer  Herd  oder  elektrische  Heiz- 
platte mit  darüber  setzbarer  wärmeisolierender  Haube 
und  selbsttätigem  Schalter. 

21h.  D.  31  599.  Joseph  Lawton  Dixon, 
Sheffield,  Engl.  Schaltung  für  elektrische  Öfen,  bei 
welchen  die  Elektroden  mit  transformiertem  Mehr- 
phasenwechselstrom gespeist  werden. 

12h.  W.  50  609.  Emil  Weichert,  Augsburg- 
Göggingen.   Stromzuführung  an  Elektrolysern. 

21h.  B.  91  410.  E  r  i  c  B  r  0  w  n  ,  Baden,  Schweiz. 
Elektrisches  Heizelement. 

Erteilungen. 

21h.  321  781.  „Fr  a  n  k  1  i  n"  1  n  du  s  t  r  i  e-G  e - 
Seilschaft  m.  b.  H.,  Charlottenburg.  Vorrich- 
tung zum  Schutze  elektrisch  beheizter  Geräte  gegen 
Beschädigung  durch  Überhitzung. 

12h.  322  192.  Pio  Venturini,  Pistoia,  Ital. 
Verfahren  und  Einrichtung  zur  Depolarisation  der 
Kathoden  in  elektrolytischen  Zeilen. 

12i.  309  221.  VereinChemischerFabriken 
in  Mannheim,  Mannheim-Wohlgelegen.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  einer  hochaktiven  vege- 
tabilischen Kohle  in  körniger  Form. 

21b.  322  106.  Fritz  Böcker,  Prinzenstr.  42, 
u.  Alfred  Eichhoff,  Reichenberger  Str.  158, 
Berlin.  Galvanisches  Element  mit  verdicktem 
alkalischen  Elektrolyt. 

21b.  322  200.  Accumulatoren-  Fabrik 
A  k  t.  -  G  e  s.,  Berlin.  Entgasungs-  und  Abschluss- 
ventil für  transportable  elektrische  Sammler. 

21b.  322  043.  E  I  e  c  t  r  o  -  1  n  d  u  s  t  r  i  e  E.G., 
Zürich.  Verfahren  zur  Herstellung  feuchtigkeits- 
undurchlässiger plattenförmiger  Elektroden. 

21b.  322  250.  „M  e  t  a  1 1  a  t  o  m"  G.  m.  b.  H.,  Berlin- 
Tempelhof.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Schutz- 
decke für  die  aktive  Masse  von  elektrischen  Sammler- 
platten. 

21g.  322  255.  Westinghouse  Electric 
Company  Limited,  London.  Kontaktpaar 
für  die  Unterbrechung  elektrischer  Ströme. 

21h.  322  046.  Alexanderivanoff,  St.  Peters- 
burg. Elektrische  Heizplatte  für  hohe  Temperaturen. 


21h.  322  257.  Guido  Lunitz,  Charlottenburg' 
Königin-Elisabeth-Str.  41.   Elektrisches  Bügeleisen. 

21h.  322  313.  Allgemeine  Elektrizitäts- 
Gesellschaft,  Berlin.  Elektrisch  beheizter 
Wärmespeicherofen. 

21h.  322  203.  Alexander  Grabows  ky, 
Station  ,,Rewda"  der  Perm-Eisenbahn,  Schaitanskije 
Sawody.  Elektrischer  Schmelzofen  für  Erze  und 
andere  Stoffe,  bei  welchem  das  Schmelzgut  den 
Widerstand  bildet. 

Gebrauchsmuster. 

21b.  736  714.  August  Franz  Schuster, 
Würzburg,  Kapuzinerstr.  8.  Mit  Gasdruck  in  den 
Elektroden  wirkender  Akkumulator. 

21b.  737045.  Metallwerk  Heinrich  Schulze, 
Moys.    Becher  für  Taschenlampenelemente. 

21h.  736  586.  M  a  t  h  i  I  d  e  M  e  h  n  ,  geb.  A  c  h  e  n - 
b  a  c  h  ,  Berlin-Tempelhof,  Ottokarstr.  16.  Be- 
festigungsvorrichtung für  elektrische  Heizwider- 
stände, die  ein  Verrücken  durch  Erschütterungen 
irgendwelcher  Art  unmöglich  macht. 

21h.  736  587.  M  a  t  h  i  1  d  e  M  e  h  n  ,  geb.  A  c  h  e  n - 
b  a  c  h  ,  Berlin-Tempelhof,  Ottokarstr.  16.  Griff 
für  elektrische  Heiz-  und  Kochapparate,  der  durch 
entsprechende  Anbringung  und  Isolation  die  Hitze 
nicht  überträgt. 

21h.  736  719.  AloisWukowitsch,  Feldkirchen 
b.  München.  Elektrische  Sicherheitsvorrichtung  für 
elektrisch  zu  heizende  Apparate. 

21h.  736  771.  M  a  s  c  h  i  n  e  n  b  a  u  -  A  k  t.  -  G  e  s. 
Seebach,  Seebach,  Schweiz.  .Einspannvorrich- 
tung. 

21h.  736  843.  Albert  Donau,  Görlitz,  Sechs- 
städtepl.  5.  Transportabler  Heizkörper  mit  Luft- 
saugerhauben und  einer  elektrischen  Innenheizspule. 

21h.  737  008.  Hans  Westfehling,  Lübeck, 
Engelsgrube  44.    Elektrische  Heizpatrone. 

42k.  737  267.  PaulJ.  Steinke,  Berlin,  Palisaden- 
strasse  11.  Vorrichtung  zum  Feststellen  des  dreh- 
baren Auslegers  von  auf  einem  Stativ  schwenkbaren 
Tragvorrichtungen  für  Härteprüfer. 

40a.  737  343.  Karl  Hess,  Heilbronn  a.  N.,  Salz- 
strasse 15.  Einrichtung  zur  Wiedergewinnung  des 
Metalls  aus  Metallspänen,  Rückständen  und  Aschen. 

21b.  737  788.  Otto  Singer,  Erfurt,  Milchinsel- 
strasse 7.    Taschenbatterie  mit  Polschutz. 

21b.  738  169.  Albert  Lötz,  Charlottenburg, 
Bismarckstr.  20.  Thermostatelement  für  beliebige 
Regler-,  Anzeige-,  Registrier-  oder  Alarmzwecke,  mit 
aus  Schwefel  bzw.  schwefelhaltigen  Verbindungen 
oder  Mischungen  bestehendem  Dehnkörper. 

21h.  737  939.  Ernst  Oberländer  u.  Artur 
A  g  n  e  ,  Pirmasens.  Elektrischer  Widerstand,  insbes. 
für  Heizzwecke. 

21h.  737  959.  Dr.  G  r  a  e  f  e  n  b  e  r  g  &  Co.,  Cöln- 
Nippes.    Traggriff  für  elektrische  Heizöfen. 

21h.  738  242.  Siemens-Schuckertwerke 
G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Elektrischer 
Heizkörper. 

21h.  738  243.  Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt,  Cöln-Kalk.  Elektrodendichtung 
für  elektrische  Öfen. 

21h.  737  647.  Dr.-lng.  Wilh.  Wecken,  Hannover, 
Simrockstr.  26.  Elektrische  Koch-  und  Wärme- 
vorrichtung. 

21h.  737  748.  W  i  1 1  y  G  o  1  d  a  m  m  e  r  ,  Dresden, 
Schandauer  Str.  1.    Elektrischer  Wärmesammler. 

21h.  737  749.  Wilhelm  Oraeus,  Rüstringen. 
Verstellbare  Aufhängevorrichtung  für  Bügeleisen- 
leitungslitzen zur  Vermeidung  des  Bruches  der- 
selben an  Einführungsstellen. 
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INHALT:  Elektrische  Schweissung.  —  Elektrische  Härtcanlagen  in  Eisenbahnwerkstätten  (Schluss).  —  Patentübersicht. 


Elektrische  Schweissung. 


Von  alten  Zeiten  her  hat  sich  die  Bezeich- 
nung „elektrisches  Schweissen"  erhalten,  weil 
nan  früher  Stücke  aus  gleichen  Metallen  durch 
jlektrische  Erhitzung  miteinander  vereinigte, 
^un  bezeichnet  man  eine  derartige  Vereinigung 
:weier  Stücke  des  gleichen  Metalls  bekanntlich 
ils  „Schweissen",  während  man  unter  „Löten"  die 
Vereinigung  mit  Hilfe  eines  dritten  Metalls  oder 
Mner  Metallegierung  des  sogenannten  „Lotes" 
/ersteht.  Für  das  elektrische  Schweissen  ist 
lieser  Unterschied  nicht  mehr  ganz  zutreffend, 
cann  man  doch  heutzutage  die  Behauptung  auf- 
itellen,  dass  sich  jeder  auf  die  Vereinigung  von 
Vletallen  abzielende  Vorgang,  der  unter  Ver- 
vendung von  Wärme  stattfindet,  mit  Hilfe  des 
:lektrischen  Stromes  durchführen  lässt.  Die 
Erhitzung  und  der  Druck  sind  dabei  derartige, 
lass  auch  an  die  Stelle  des  bisherigen  Lötens 
lie  durch  elektrische  Energie  bewirkte  Ver- 
linigung  treten  kann.  Elektrisches  Schweissen 
st  daher  keine  Spezialbezeichnung,  sondern 
:in  Sammelname  für  die  Vereinigung  von 
Aetallen  durch  den  elektrischen  Strom. 

Der  Verfahren  der  elektrischen  Schweissung 
jab  es  früher  eine  ganze  Anzahl.  Man  ver- 
wendete den  Lichtbogen  und  bezeichnete  diese 
vrt  der  Schweissung  als  Lichtbogenschweissung. 
)ann  kam  auch  die  Zersetzung  des  Wassers 
lurch  den  elektrischen  Strom  zur  Verwendung, 
/obei  sich  um  die  eine  Elektrode  eine  glühende 
jashülle  bildete,  deren  Hitze  sich  auf  die 
Elektrode  übertrug,  die  ins  Glühen  geriet  und 
amit  in  den  für  den  Vorgang  des  Schweissens 
ichtigen  Zustand  gebracht  war.  Endlich  ver- 
/endete  man  auch  den  elektrischen  Widerstand, 
er  eine  Erhitzung  bewirkt.  Lässt  man  den 
itrom  bei  niedriger  Spannung  und  hoher  Strom- 
tärke  durch  Metalle  hindurchgehen,  so  setzt 
ieses  Metall  je  nach  seinem  spezifischen  Leitungs- 
ermögen  und  dem  Querschnitt  der  Übergangs- 
telle  dem  Strom  einen  kleineren  oder  grölkren 
Widerstand  entgegen.  Dann  aber  entsteht  auch 
urch  den  Übergang  von  einem  Metall  ins  andere 
in  Widerstand,  der  sogenannte  „Übergangswider- 


stand". Aus  diesen  Widerständen  entsteht  ein 
Gesamtwiderstand,  der  bei  richtiger  Abmessung 
der  Stromstärke  so  weit  ansteigen  kann,  dass 
das  Metall  in  Glühen  gerät. 

Während  noch  vor  etwa! 20  bis  25  Jahren 
die  verschiedenen  eben  geschilderten  Arten  der 
elektrischen  Schweissung  nebeneinander  zur 
Anwendung  kamen,  hat  sich  die  elektrische 
Widerstandsschweissung  allmählich  immer  m.ehr 
durchgesetzt  und  sie  ist  heute  herrschend  auf 
auf  dem  Gebiete  der  elektrischen  Schweissver- 
fahren.  Die  andern  Verfahren  sind  entweder 
ganz  von  der  Bildfläche  verschwunden  oder  sie 
finden  nur  noch  verhältnismässig  selten  An- 
wendung. 

Die  elekrische  Schweissung  bietet  nun  gegen- 
über den  alten  Verfahren  des  Schweissens  eine 
ganze  Anzahl  von  Vorteilen  dar,  die  aber  leider 
in  den  Kreisen  der  Industrie  und  des  Gewerbes 
'  noch  nicht  hinreichend  bekannt  geworden  sind. 
„Es  erben  sich  Gesetz  und  Rechte  wie  eine 
ewige  Krankheit  fort"  sagt  der  Dichter  und  wir 
können  hinzufügen,  dass  es  mit  den  alten  Über- 
lieferungen und  Gewohnheiten  genau  so  geht. 
Noch  immer  herrschen  Schmiedefeuer  und  Löt- 
ofen  sowie  Lötkolben.  Es  liegen  hier  Verhält- 
nisse vor  ähnlich  wie  sie  bei  der  Einführung  der 
Nähmaschine  herrschten.  Auch  hier  entschloss 
man  sich  nur  schwer  und  allmählich  sie  zu  be- 
nutzen. Es  kam  sogar  zu  Aufständen  von 
Seiten  der  englischen  Schneiderinnungen  und 
in  der  Weissnäherei  sagte  man  den  mit  der 
Maschine  hergestellten  Nähten  alles  mögliche 
Schlechte  nach.  Erst  allmählich  überzeugten 
sich  Schneider,  Näherinnen  und  auch  das  Pub- 
likum, dass  das  Arbeiten  nach  den  alten  Ver- 
fahren mehr  Zeit  und  Geld  koste,  niemals  eine 
so  schöne  Naht  ergebe  als  bei  Verwendung  der 
Nähmaschine  und  dass  es  noch  eine  Reihe 
weiterer  Nachteile  im  Gefolge  habe.  Genau 
so  wird  es  mit  dem  elektrischen  Schweissen 
gehen.  Wer  erst  einmal  eine  elektrische 
Schweissmaschine  benutzt  hat,  der  wird  sich 
fragen,  warum  er  denn  bisher  eigentlich  lötete 
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oder  ein  Schmiedefeuer  brannte  oder  mühselig 
und  unter  grossem  Kraftaufwand  den  Hammer 
schwang,  während  er  es  doch  so  einfach,  bequeni, 
so  schön  und  billig  hätte  haben  können. 

Billig?  Gerade  hier  liegt  eines  der  wichtigsten 
Momente,  die  für  die  Einführung  der  elektrischen 
Schweissmaschine  sprechen.  Die  alten  Ge- 
wohnheiten erben  sich  fort  und  man  überlegt 
oft  gar  nicht,  was  man  tut.  Wie  wenige  mögen 
damals  darüber  nachgedacht  haben,  was  die 
Unterhaltung  eines  Schmiedefeuers  und  eines 
Lötkolbens  kostet,  der  von  früh  bis  nachts 
bre.nnt  und  wie  kurz  ist  die  Zeit,  während  der 
diese  Feuerungen  ausgenutzt  werden!  In  so 
manchem  Betrieb  brennt  das  Schmiedefeuer 
acht  Stunden  lang.  Gibt  man  sich  nun  einmal 
Mühe  zusammenzuzählen,  wieviel  Stunden  darin 
Eisenstücke  erhitzt  wurden,  so  wird  man  finden, 
dass  es  oft  nur  zwei  bis  drei  Stunden  waren. 
Volle  fünf  Stunden  wurde  unnötig  Kohle  ver- 
schwendet. Das  mochte  früher  vielleicht  noch 
gar  nicht  so  viel  zu  bedeuten  haben,  heute  im 
Zeitalter  der  so  beträchtlich  gestiegenen  Kohlen- 
preise rechtfertigt  sich  eine  solche  Verschwen- 
dung nicht  mehr. 

Aber  selbst  wenn  ununterbrochen  durch- 
gearbeitet wird,  wenn  ununterbrochen  neue 
Eisenstücke  in  das  Schmiedefeuer  hineinge- 
schoben werden,  so  braucht  doch  jedes,  bis  es 
sich  zur  Schmiedehitze,  also  bis  Hellrotglut, 
durchgehitzt  hat,  eine  je  nach  seiner  Dicke  und 
seinem  Umfang  ziemlich  geraume  Zeit.  Während 
dieser  Zeit  brennt  das  Feuer  und  werjien  Kohlen 
verbraucht.  Es  werden  um  so  mehr  Kohlen 
verbraucht,  als  ja  nicht  nur  die  zu  schweissende 
Stelle,  nicht  nur  die  Arbeitsstelle  erhitzt  wird, 
sondern  als  auch  ein  beträchtlicher  Teil  durch 
Wärmeleitung  verloren  geht.  Die  Metalle  sind 
gute  Wärmeleiter.  Sie  leiten  die  ihnen  an  einer 
Stelle  zugeführte  Hitze  ab,  die  sich  in  ihnen 
weiter  verteilt  und  dann  vollkommen  ungenützt 
in  die  umgebende  Luft  anstrahlt.  Auch  diese 
Hitze  kostet  Kohle,  kostet  also  Geld,  und  dieses 
Geld  ist  vollkommen  nutzlos  verschwendet. 

Viele  Wenig  machen  ein  Viel.  Verschwendet 
man  so  Tag  für  Tag,  Monat  für  Monat,  jahraus, 
jahrein  Geld,  so  ergibt  sich  im  Laufe  der  Zeiten 
eine  ganz  hübsche  Summe,  die  man  heute 
sparen  kann. 

Bei  der  elektrischen  Schweissmaschine  findet 
eine  derartige  Vergeudung  an  Energie  und  dann 
an  Geld  nicht  statt.  Es  wird  nicht  ununter- 
brochen von  früh  bis  nachts  Hitze  entwickelt. 


Nur  so  lange  bleibt  sie  erhalten,  bis  der 
Schweissprozess  vollendet  ist.  Dies  ist  rascher 
der  Fall  als  bei  der  gewöhnlichen  Art  des 
Schweissens,  weil  die  Stücke  nicht  erst  auf  dem 
Amboss  mit  dem  Hammer  zusammengehämmert 
und  vielleicht  so  und  so  oft  wieder  von  neuem  er- 
hitzt werden  müssen. 

Dann  aber  tritt  die  Hitze  immer  nur  an  der 
Stelle  auf,  wo  geschweisst  wird.  Sie  i§t  auf 
engstem  Raum  lokalisiert.  Es  werden  niclit 
Teile  bis  fast  zur  beginnenden  Weissglut  er- 
hitzt, die  überhaupt  nicht  miteinander  vereinigt 
werden  sollen.  Eine  derartige  Lokalisierung  der 
Hitze  lässt  sich  in  einem  Schmiedefeuer  über- 
haupt nicht  durchführen. 

Vom  Löten  gar  nicht  zu  reden!  Hier  findet 
noch  nicht  einmal  eine  direkte  Erhitzung  statt, 
sondern  die  Hitze  wird  erst  mit  Hilfe  des  Löt- 
kolbens aus  dem  Feuer  auf  die  Arbeitsstelle 
übertragen,  ein  Verfahren,  das  gewiss  als  wenig 
rationell  bezeichnet  werden  muss. 

Das  klingt  nun,  wird  sich  der  Leser  denken, 
alles  sehr  schön  und  gut,  aber  wo  bleiben  die 
Beweise  ? 

Auch  diese  lassen  sich  durch  eine  einfache 
Berechnung  sehr  leicht  erbringen. 

Zahlen  sprechen!  Nehmen  wir  an,  ein 
Schmied  habe  eine  Kette  zu  schmieden.  Als 
Ausgangsmaterial  dient  Rundeisen  von  10  Milli- 
meter Querschnitt.  Wenn  er  mit  einem  Gc 
hilfen  zusammen  fleissig  arbeitet,  kann  er  in 
Tag  600  Schweissungen  ausführen. 

Dazu  braucht"  er  75  Kilogramm  Kohle  - 
eine  Zahl,  die  jeder  als  richtig  finden  wird,  der 
jemals  mit  Schmiedefeuern  gearbeitet  hat. 

Aus  75  Kilogramm  Kohle  lassen  sich 
100  Kilowattstunden  elektrischer  Energie  er- 
zeugen, wenn  wir  annehmen,  dass  in  einem 
Grosskraftwerk  aus  I  Kilogramm  Kohle,  1,25  Kilo- 
wattstunden erzeugt  werden.  Sehen  wir  nun 
zu,  was  die  elektrische  Schweissmaschine 
leistet  ! 

Um  das  gleiche  Rundeisen  von  10  Milli- 
meter Durchmesser  zu  schweissen,  sind  zu 
100  Schweissungen  0,59  Kilowattstunden  nötig. 

Um  also  600  Schweissungen  durchzuführen, 
braucht  man  6x0,59,  3,54  Kilowattstunden.  Mit 
andern  Worten:  Die  elektrische  Schweiss- 
maschine leistet  mit  3,54  Kilowattstunden  genau 
das  gleiche  wie  der  Schmied  mit  100  Kilowatt- 
stunden.   Was  ist  nun  also  billiger? 
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Aber  darin  liegt  die  Billigkeit  noch  nicht 
allein  begründet.  Es  kommen  noch  weitere 
Umstände  hinzu.  Wir  haben  oben  gesehen, 
dass  der  Schmied  mit  einem  Gehilfen  arbeiten 
muss,  wenn  er  im  Tag  600  Schweissungen  aus- 
führen will.  Es  sind  also  am  Schmiedefeuer 
und  Ambos  zwei  Mann  beschäftigt. 

Die  elektrische  Schweissmaschine  hin- 
gegen wird  nur  von  einem  einzigen  Mann 
bedient. 

Zu  der  Ersparnis  an  Brennsloff  tritt  also 
noch  eine  weitere  an  Arbeitskräften  hinzu. 
Man  erspart  den  Lohn  für  einen  Gehilfen. 

Und  nun  noch  weiter: 

Die  elektrische  Schweissung  ist  mit  einer 
Stauchung  von  1,8  Millimeter  in  4,5  Sekunden, 
also  sagen  wir  in  rund  5  Sekunden  ausgeführt. 
Es  können  somit  in  der  Minute  theoretisch 
12  Schweissungen  und  in  der  Stunde  720 
Schweissungen  ausgeführt  werden. 

Also:  Theoretisch  lassen  sich  mit  Hilfe  der 
elektrischen  Schweissmaschine  in  einer  Stunde 
jmehr  Schweissungen  ausführen  als  am  Schmiede- 
feuer während  9i»es  Arbeitstages.  Das  ist  aber 
natürlich  nur  Theorie,  muss  doch  zwischen 
jeder   Schweissung   eine    kleine    Pause  ein- 


treten, die  z.  B.  beim  Kettenschmieden  dazu 
verwendet  wird,  das  neue  zu  schweissende 
Glied  einzurichten  usw.  usw.  Man  wird  also  in 
der  Minute  nicht  12  und  in  der  Stunde  nicht 
720  Schweissungen  fertig  bringen.  Das  man 
aber  praktisch  rascher  arbeitet  als  am  Schmiede- 
feuer, geht  aus  diesen  theoretisch  errechneten 
Zahlen  ohne  weiteres  hervor. 

Das  Ergebnis  unserer  Betrachtung  lässt  sich 
also  darin  zusammenfassen,  dass  man  bei  Ver- 
wendung der  elektrischen  Schweissmaschine 

1.  an  Energie 

2.  an  Arbeitskräften 

3.  an  Zeit 

spart. 

Zu  dieser  Ersparnis  an  Arbeit  und  Zeit 
treten  aber  noch  weitere  Vorteile  hinzu,  die 
sich  zunächst  am  Arbeitsstück  in  Form  der 
schöneren  und  sauberen  Arbeit  zeigen.  Ins- 
besondere ist  hier  nicht  mit  verbrannten  Stellen  zu 
rechnen,  irgend  welche  Vorbereitungen  wie 
Reinigen  oder  zu  vereinigenden  Flächen  sind 
nicht  nötig,  das  ja  beim  Löten  stets  erfolgen 
muss  und  dann  lassen  sich  die  verschiedensten 
Metalle  mit  einander  schweissen,  darunter  sogar 
das  schwierigste  von  allen,  das  Aluminium. 

(Scliluss  folgt.) 


ELEKTRISCHE  HÄRTEANLAGEN  IN  EISENBAHNWERKSTÄTTEN. 

Von  K.  Milse.  (Scliliiss.) 

Hat  die  Eisenbahnwerkstätte  dagegen  eine  mit  Sicherheit  zu  erreichen  und  innerhalb  äusserst 

eigene  Drehstromanlage  oder  Anschluss  an  ein  geringer  Grenzen  während  beliebig  langer  Zeit 

fremdes  Drehstromnetz,  so  kann  die  elektrische  einzuhalten,  die  unerlässlichen  N'orbedingungen 

Härteanlage  unmittelbar  angeschlossen  werden,  für  den  Fortfall  von  Härteausschuss  und  die 

und  zwar  sowohl  einphasig,  als  auch  —  mit  sichere  Erzielung  einer  guten  Härte  bei  allen 

Hilfe  einer  besonderen  Schaltung  des  Regulier-  Werkzeugen  bzw.  Konstruktionsstählen,  gleich- 

transformators  —  dreiphasig.    Bei  Spannungen  viel,  ob  es  sich  hierbei  um  Kohlenstoffstahl 

bis  500  Volt  kann  die  Anlage  hierbei  unmittel-  oder  Legierungsstahl  handelt, 

bar  durch  den  Regulierungstransformator,  d.  h.  Weitere  Vorzüge  sind  die  leichte  und  schnelle 

ohne  Verwendung  eines  weiteren  Zwischen-  Regulierbarkeit  der  Temperatur  während  des 

transformators,  angeschlossen  werden.  Betriebes,  die  grosse  Leistungsfähigkeit,  da  die 

Mit  Rücksicht  auf  eine  gleich mässige  Be-  zur  Erwärmung  des  Härtegutes  erforderliche 

lastung  der  drei  Phasen  des  Drehstromnetzes  Zeit  sehr  gering  ist  (etwa  nur  der  vierte  Teil 

wird   man  dem  dreiphasigen  Anschlus.«;  den  gegenüber  der  Erwärmung  im  Muffelofen),  die 

Vorzug  geben,  zumal  dieser  auch  noch  den  verhältnismässig  geringen  Betriebskosten,  die 

Vorteil  einer  kräftigeren  Bewegung  des  Salz-  Erwärmung  des  Härtegutes  unter  Luftabschluss. 

bades  bietet.  daher   keine   Zunderbildung  (Oxydation),  die 

Die  allgemeinen  in  ihrem  Prinzip  begründeten  Gefahrlosigkeit,  Sauberkeit  und  Geräuschlosig- 

Vorzüge  der  elektrischen  Glüh-  und  Härtean-  keit  des  Betriebes  und  schliesslich  die  einfache 

lagen  sind  gegeben  durch  die  äusserst  gleich-  Bedienung. 

mässige  Erwärmung  des  Härtegutes,  durch  die  Eine  Anlage  für  unmittelbaren  dreiphasigen 

Möghchkeit,  auch  die  höchsten  in  der  Härte-  Anschluss  an  ein  Drehstromnetz  mit  einem  Ofen 

technik  erforderlichen  Temperaturen  schnell  und  von.  mittlerer  Grösse,  die  in  der  Eisenbahn- 
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Ofen- 

Badabmessungen 

Ungefähre  Energie- 
aufnahme in  KW  bei 

Erforderliche  Transformatorleistung  in 
für 

mm 

Leerlauf  u.  folgenden 

normalen 

angestrengten 

Größe 

Badtemperaturen 

Betrieb 

I  • 

i-^ange 

Rrpitp 

Tiefe 

8500 

13009  C 

bei  850° 

1 300  0 

850  0- 

13000  C 

I 

120 

1  zu 

1  in 
1  /U 

3,0 

7,5 

5 

8 

8 

12 

II 

150 

150 

170 

4,5 

12,0 

8 

12 

12 

17 

III 

200 

200 

270 

8,5 

22,0 

12 

25 

17 

30 

lila 

250 

250 

350 

16,0 

40,0 

17 

38 

25 

50 

IV 

300 

300 

370 

20,0 

48,0 

25 

50 

38 

75 

Vmod 

350 

350 

450 

29,0 

65,0 

38/50 

75 

50 

100 

V 

400 

400 

500 

34,0 

75,0 

50 

,00 

75 

100 

hauptwerkstätte  Nied  zur  Aufstellung  gekommen 
ist,  zeigt  Abb.  3.  In  dem  Ofen  können  Tempera- 
turen bis  zu  1 300°  C  erzeugt  werden,  so  dass 
die  Anlage  nicht  nur  zum  Härten  von  Werk- 
zeugen aus  gewöhnlichem  Kohlenstoffstahl, 
sondern  auch  aus  Schnellschnittstahl  benutz 
werden  kann. 

Bekanntlich  macht  nämlich  gerade  die  Härtung 
der  Werkzeuge  aus  SchnellschnittstahP)  wegen 
der  hierbei  erforderlichen  sehr  hohen  Tem- 
peraturen, die  mit  anderen  Härteöfen  nur  schwer 
und  nur  unter  Verwendung  besonderer 
Gebläse  erreicht  werden  können,  ganz 
besondere  Schwierigkeiten,  diese  werden 
bei  gasgeheizten  Öfen  zurzeit  nicht  selten 
noch  dadurch  bedeutend  erhöht,  dass  in- 
folge der  herrschendeil  Kohlenknappheit 
die  Heizkraft  des  Gases  erheblich  ver- 
ringert ist. 

Der  Ofen  in  Abb.  3  hat  bei  einer 
Badoberfläche  von  200  X  200  mm  eine 
Badtiefe  von  450  mm,  so  dass  auch  Bohrer 
von  grösserer  Länge,  wie  sie  im  Loko- 
motivbau besonders  Verwendung  finden, 
gehärtet  werden  können.  Die  Nenn- 
leistung des  Reguliertransformators  be- 
trägt 38  KVA. 

Die  Ofentypen,  die  die  AEG  ausser  der 
vorerwähnten  als  Normaltypen  herstellt, 
sind  aus  vorstehender  Aufstellung  er- 
sichtlich. Aus  dieser  geht  auch  die  unge- 
fähre Energieaufnahme  hervor,  welche 
diese  Ofen  bei  850",  der  Höchsttemperatur 
beim  Härten  von  Kohlenstoffstahl,  und 
1300",  der  Höchsttemperatur  beim  Härten 
von  Schnelldrehstahl,  benötigen  und  aus  der 


sich  die  erforderliche  Transformatorleistung  bei 
normalem  und  angestrengten  Betrieb  bestimmen 
lässt. 

Ausser  diesen  Normaltypen  können  erforder- 
lichen Falles  für  besondere  Zwecke  auch  Öfen 
mit  anderen  Badabmessungen,  z.  B.  mit  grösserer 
Länge  oder  Tiefe,  hergestellt  werden. 

Abb.  4  (Seite  5)  gibt  eine  grössere  Glüh- 
und  Härteanlage  wieder,  die  in  der  Eisenbahn- 
hauptwerkstatt Danzig  seit  mehreren  Jahren 
in  Betrieb  ist.    Diese  Anlage,  die  mittels  eines 


1)  Vgl.  BEW-Mitteilungen  1916,  Heft  9, 
„Härten  von  Werkzeugen  aus  Schnellschnittstahl 
im  elektrisch  geheizten  Salzbade". 


Abb.  3.   Härteanlage  mit  Reguliertransformator' 
für  unmittelbaren  dreiphasigen  Anschluß  in  der 
Eisenbahnhauptwerkstatt  Nied. 
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Gleichstrom-Einphasenumformers,  der  ausser- 
dem auch  noch  Schweissmaschinen  speist,  an 
das  Gleichstromnetz  der  Werkstatt  ange- 
schlossen ist,  besitzt  zwei  Öfen,  die  abwech- 
selnd^)  miteinander  betrieben  werden, _  wie 
dies  z.  B.  auch  bei  einer  elektrischen  fiärte- 
anlage  in  der  Eisenbahnhauptwerkstatt 
Magdeburg-Buckau  geschieht.  Der  kleinere 
Ofen  dient  zum  Härten  von  Werkzeugen, 
hauptsächlich  aus  Schnellschnittstahl,  während 
der  grössere  Ofen  ausser  zum  Härten  von 


verwendet,  wodurch  gleichzeitig  auch  die  Wirt- 
schaftlichkeit der  Anlage  noch  weiter  erhöht 
wird.  Diese  beruht  im  übrigen  auf  der  grossen 
Leistungsfähigkeit  des  elektrisch  beheizten  Salz- 
badofens, die  ein  Vielfaches  derjenigen  eines 
Muffelofens  mit  gleichgrossem  Glühraum  be- 
trägt, auf  der  vorzüglichen  Wärmeisolation,  auf 
dem  Fortfall  oder  doch  wenigstens  der  sehr 
erheblichen  Verringerung  des  Härteausschusses 
—  ein  Vorzug,  der  bei  den  hohen  Herstellungs- 
kosten vieler  Werkzeuge  nicht  hoch  genug  zu 


Abb.  4.   Elektrisciie  Glüh-  und  Härteanlage  mit  Gleichstrom-Einphasenumformer 
in  der  Eisenbahnhauptwerkstatt  Danzig. 


grösseren  Stucken  aus  Kohlenstoffstahl  noch 
nit  gutem  Erfolge  zur  Einsatzhärtung,  d.  h. 
5ur  Oberflächenhärtung  von  Kuppelungsteilen, 
iaken,  Ösen,  Bolzen,  sowie  von  dem  Ver- 
schleiss  besonders  ausgesetzten  Teilen  der 
.okomotivsteuerungen  (Gleitbahnen  der  Gerad- 
adführungen),  verwendet  wird. 

Um  den  inneren  Aufbau  erkennen  zu  lassen, 
st  bei  dem  kleineren  Ofen  im  Vordergrunde 
1er  Abb.  4  die  Abzughaube  etwas  angehoben; 
letriebsmässig  ist  sie  herabgelassen. 

Ausser  zum  Härten  im  engeren  Sinne  wird 
er  elektrisch  geheizte  Salzbadofen  vorteilhaft 
uch  zum  Glühen,  Anlassen,  Vergüten  und 
nderen  ähnlichen  wärmetechnischen  Verfahren 


-)  Vgl.  AEG  -  Mitteilungen  1918,  Heft  4, 
Wechselweiser  Betrieb  zweier  elektrisch  beheiz- 
;r  Salzbadhärteöfen  von  einem  gemeinsamen  Trans- 
)rmator  aus". 


bewerten  ist  —  sowie  auf  der  bedeutenden  Er- 
höhung der  Leistungsfähigkeit  und  Gebrauchs- 
dauer der  einwandfrei  gehärteten  Werkzeuge. 

Voraussetzung  für  eine  hohe  Wirtschaft- 
lichkeit des  elektrischen  Salzbadofens  ist 
allerdings,  das  die  Leistungsfähigkeit  der  An- 
lage stets  möglichst  voll  ausgenutzt  wird, 
d.  h.,  solange  die  Anlage  in  Betrieb  ist,  muss 
möglichst  flott  in  ihr  gearbeitet  werden.  Zu 
diesem  Zweck  wird  man  in  Eisenbahnwerk- 
stätten, in  denen  für  eine  gleichmässig  volle 
Belastung  der  Anlage  an  allen  Arbeitstagen 
nicht  genügend  Härtegut  vorhanden  ist,  nur 
an  einigen  Tagen  der  Woche  in  ihr  arbeiten, 
und  zwar  härtet  man  gewöhnlich  an  bestimm- 
ten Arbeitstagen  möglicht  nur  Kohlenstoff- 
stahl, an  anderen  Tagen  dagegen  nur  Schnell- 
drehstahl. 

Bei  der  grossen  Menge  von  Werkzeugen, 
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die  zur  raschen  Wiederinstandsetzung  des 
rollenden  Materials  unserer  Eisenbahnen  zur- 
zeit erforderlich  sind,  wird  ein  Mangel  an 
Härtegut  und  damit  die  Gefahr  einer  zu  ge- 
ringen Ausnutzung  der  Anlage  wohl  kaum  zu 
befürchten  sein. 

Ein  weiterer  Grund  für  die  weitgehendste 
Einführung  elektrischer  Härteeinrichtungen  in 
Eisenbahnwerkstätten  ist  bei  der  sich  immer 


mehr  und  mehr  fühlbar  machenden  Kohlen- 
knappheit die  bei  richtiger  Betriebsweise  sehr 
günstige  Wärmeausnutzung  im  elektrisch  ge- 
heizten Salzbadofen.  In  Betrieben,  die  ihren 
Strom  von  einer  durch  Wasserkraft  betriebenen 
Zentrale  erhaUen,  wird  die  elektrische  Härte- 
anlage ohne  weiteres  in  erster  Linie  in  Frage 
kommen,  da  hiedurch  jeder  Kohlenverbrauch 
für  Härtezwecke  fortfällt. 
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EISENLEGIERUNGEN. 


(Nachdruck  verboten) 


Als  „Eisenlegierung"  bezeichnet  man  solches 
Eisen,  dem  andere,  nicht  allgemein  in  ihm  auf- 
tretende Stoffe  in  einer  Menge  beigemischt  sind, 
dass  es  besondere,  für  seine  weitere  Verwendung 
wichtige  Eigenschaften  annimmt.  Durch  das 
Zumischen  bestimmter  Stoffe  zum  Eisen  ver- 
ändert dieses  die  Farbe,  die  Schmelztemperatur, 
die  Härte  usw.  Eisenlegierungen  werden  ent- 
weder im  Hochofen  oder  im  elektrischen  Ofen, 
sowie  im  thermischen  Verfahren  gewonnen. 
Die  deutschen  Eisenbahnen  tragen  diesen 
Unterschieden  in  der  Fracht  durch  die  Güter- 
klassifikation Rechnung,  indem  die  Eisenlegie- 
rungen, z.  B.  Ferromangan  (Manganeisen,  Eisen- 
mangan), Ferrosilizium  (Siliziumeisen),  Ferro- 
chrom  (Chromeisen)  usw.,  wenn  im  Hochofen 
hergestellt,  nach  dem  billigen  Sondertarif  III 
als  „Eisen  und  Stahl"  verfrachten,  während  die 
Eisenlegierungen,  die  nicht  in  dieser  Weise 
erfasst  sind,  unter  gleicher  Bezeichnung  nach 
dem  etwas  teueren  Sondertarif  II  gefahren 
werden. 

Die  wichtigsten  Eisenlegierungen  sind: 
Spiegeleisen  und  Ferromangan;  Ferrosilizium; 
Ferromangansilizium;  Silikospiegel;  Ferroalu- 
minium;  Ferrochrom;  Ferronickel,  Ferronickel- 
chrom;  Ferrowolfram ;  Ferromolybdän;  Ferro- 
vanadium;  Ferrotitan;  Ferrophosphor  und 
Ferrokobalt. 

Mit  dieser  Aufzählung  sind  die  bekannten 
Eisenlegierungen  allerdings  noch  nicht  erschöpft. 
Die  hier  erwähnten  Legierungen  sind  aber  die- 
jenige»; die  im  grösseren  Masse  erzeugt  und 
auf  den  Markt  gebracht  werden.  Andere  Legie- 
rungen, wie  z.  B.  Ferrobor,  Ferrouran  usw. 
haben  meist  nur  theoretisches  Interesse.  In 
grossen  Mengen  werden  Spiegeleisen,  Ferro- 
mangan, Ferrosilizium,  Ferromangansilizium, 
Ferroaluminium  und  Ferrochrom  verfrachtet, 
während  die  übrigen  Sorten  lediglich 
als  Stückgut  auf  der  Bahn  eine  Rolle 
spielen. 

Bemerkenswert  ist  im  allgemeinen,  dass  auch 
die  Eisenlegierungen  infolge  der  Entwicklung 


der  Elektrotechnik  grosse  Förderung  erfahren 
haben. 

Beim  Spiegeleisen  unterscheidet  man  solches 
mit  weniger  als  25%  Mangan  und  eigentliches 
Ferromangan  mit  mehr  als  25  bis  80°'ü  Mangan. 
Sowohl  Spiegeleisen  als  auch  Ferromangan 
werden  im  Hochofen  aus  manganhaltigen  Eisen- 
erzen erblasen.  Bei  dem  niedrigen  Mangan- 
gehalt im  Spiegeleisen  kann  man  zu  dessen 
Herstellung  manganhaltige  Eisenerze  verwenden. 
Derartige  Erze  werden  in  Deutschland  in  einigen 
Gruben  an  der  Lahn,  bei  Bingerbrück  und 
auch  im  Dillkreis,  besonders  auch  im  Sieger- 
lande angetroffen,  wo  in  dem  Spateisen- 
stein ein  für  die  Spiegeleisenherstellung 
besonders  geeigneter  Rohstoff  zur  Verfügung 
steht. 

Zur  Erzeugung  von  Ferromangan  reichen 
diese  manganhaltigen  Eisenerze  aber  nicht  aus. 
Man  is^  gezwungen,  höherprozentige  Mangan- 
erze zu  verschmelzen.  Diese  besitzen  ausser- 
dem einen  geringen  Kieselsäure-  und  Phosphor- 
gehalt. Im  allgemeinen  verwendet  man  Erze 
mit  etwa  50*',ü  Mangan,  10"o  Kieselsäure  und 
0,18"'o  Phosphor.  In  Friedenszeiten  werden 
diese  aus; Südrussland  (hauptsächlich  aus  dem 
Kaukasus),  aus  Britisch-lndien  und  aus  Bra- 
silien importiert. 

Ferromangan  ist  bei  der  Eisen-  und  Stahl- 
erzeugung ganz  unentbehrlich,  um  dem  flüssigen 
Metall  den  bei  der  Herstellung  aufgenommenen 
Sauerstoff  zu  entziehen,  und  ferner  um  auf 
Grund  seines  hohen  Kohlenstoff-  und  Mangan- 
gehalls dem  Enderzeugnis  die  für  die  physika- 
lischen Eigenschaften  erforderliche  chemische 
Zusammensetzung  zu  geben.  Da  das  Mangan 
ferner  eine  bemerkenswerte  Verwandtschaft 
zum  Schwefel  besitzt,  so  hat  der  Ferromangan- 
zusatz  die  günstige  Wirkung  einer  gewissen 
Entschweflung.  In  beschränktem  Masse  dient 
das  Ferromangan  auch  zur  Herstellung  von  so- 
genanntem Manganstahl. 

Auf  Grund  seines  Mangan-  und  Kohlenstoff- 
gehaltes wird  Spiegeleisen  zu  dem  gleichen 
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Zweck  benutzt  wie  das  Ferromangan.  Weil  sein 
Kohlenstoffgehalt  aber  im  Verhältnis  zum  Man- 
gangehalt  höher  ist,  kann  das  Spiegeleisen  nur 
für  die  Herstellung  härterer  Stahlsorten  in  Frage 
kommen. 

Je  nach  seinem  Siliziumgehalt  wird  Ferro- 
silizium  im  Hochofen  oder  im  elektrischen  Ofen 
gewonnen.  Das  im  Hochofen  in  ähnlicher 
Weise  wie  graues  Roheisen  mit  besonders 
saurer  Schlacke  und  hohem  Koksaufwand  unter 
Zuführung  erhitzten  Windes  erblasene  Ferro- 
silizium  erreicht  einen  höchsten  Gehalt  an 
Silizium  von  14  "/o.  Ferrosilizium  mit  höherem 
Siliziumgehalt  bis  zu  90%  wird  im  elektrischen 
Ofen  durch  Schmelzen  eines  Gemenges  von 
deutschem  oder  schwedischem  phosphorarmem 
Eisenerz,  Kohle  und  Quarz  oder  von  Eisen- 
spänen und  Quarz  unter  der  Einwirkung  starken 
elektrischen  Stromes  gewonnen.  Das  elektrische 
Verfahren  hat  gegenüber  dem  des  Hochofens 
den  weiteren  Vorzug,  dass  eine  genaue  Dosie- 
rung des  Eisens  mit  dem  gewünschten  Silizium- 
gehalt möglich  ist.  Das  handelsübliche  hoch- 
prozentige Ferrosilizium  enthält  etwa  45%, 
75%  oder  90%  Silizium,  wovon  das  45pro- 
zentige  weitaus  am  meisten  Verwendung 
findet. 

Ferrosilizium  wird  hauptsächlich  dem  sonst 
fertigen  Stahl  in  der  Giesspfanne  zugesetzt. 
Sierbei  lässt  man  den  Stahl  auf  das  zerkleinerte 
Ferrosilizium  fliessen,  um  ihm  für  verschiedene 
Zwecke  erforderlichen  Siliziumgehalt  einzuver- 
leiben. Gleichzeitig  übt  das  Silizium  eine  gün- 
stige Wirkung  aus,  dass  es  das  flüssige  Metall 
reinigt  und  bei  der  Erstarrung  die  Blasen- 
bildung hintanhält. 

Verbindungen  des  Eisens  mit  Mangan  und 
Silizium,  auch  Silikospiegel  genannt,  sind  als 
Zwischenglied  zwischen  Ferromangan  und  Ferro- 
silizium zu  betrachten.  Sie  werden  im  wesent- 
lichen im  elektrischen  Ofen,  seltener  im  Hoch- 
ofen, unter  Benutzung  der  gleichen  Erze  wie 
für  Spiegeleisen  dargestellt.  Die  auf  den  Markt 
gebrachten  Mengen  Ferromangansiliziura  sind 
im  Verhältnis  zu  denen  von  Ferromangan  und 
Ferrosilizium  gering.  Bis  vor  kurzem  bezogen 
wir  Ferromangansilizium  fast  nur  aus  dem 
Auslande,  namentlich  aus  Schweden.  Diese 
Legierung  wird  von  einigen  Werken  zu  dem 
gleichen  Zweck  wie  das  Spiegeleisen  benutzt, 
da  das  erhaltene  Silizium  auch  eine  gut  des- 
oxydierende  Wirkung  ausübt.  In  der  Stahl- 
giesserei  wird  es  zur  Verhütung  der  Blasen- 
bildung gern  verwendet. 


Ferroaluminium  wurde  früher  ausschliesslich 
im  Auslande  im  elektrischen  Ofen  aus  reiner 
Tonerde,  dem  sogenannten  Bauxit  (Vorkommen: 
Frankreich,  Vereinigte  Staaten  von  Amerika, 
Italien,  Ungarn  und  Österreich)  und  Eisen- 
spänen hergestellt. 

Seit  verschiedenen  Jahren  hat  die  Ge- 
winnung von  Ferroaluminium  nach  dem  alu- 
minothermischen,  auch  Goldschmidtschen  Ver- 
fahren genannt  (Schmelzen  von  Eisen  und  Alu- 
minium mittels  einer  sogenannten  Zündkirsche, 
d.  i.  eine  durch  irgendeinen  Klebstoff  zusammen- 
gehaltene Kugel  aus  Aluminiumpulver  und 
Bariumsuperoxyd),  grosse  Bedeutung  erlangt. 
Die  Gewinnung  von  Ferroaluminium  ist  in 
Deutschland  seit  kurzem  in  größerem  Umfange 
aufgenommen  worden.  Es  soll  das  aus  dem 
Auslande  eingeführte  Reinaluminium  in  der 
Stahlindustrie  nach  Möglichkeit  ersetzt  wer- 
den. Erwähnenswert  ist  hier  noch,  dass  sich 
die  Gewinnung^  aus  gewöhnlichem  Ton  im  Ver- 
suchsstadium befindet. 

Ferroaluminium  erhöht  die  Zugfestigkeit  des 
Stahls  und  verleiht  ihm  bei  grösserer  Leichtig- 
keit eine  höhere  Widerstandskraft.,;  Es  wird 
deshalb  namentüch  zur  Herstellung  von 
Spezialstahl  für  den  Fahrrad-,  Automobil-  und 
Luftfahrzeugbau,  sowie  für  Konstruktionsteile, 
die  Leichtigkeit  mit  gefälligem  Aussehen  ver- 
binden sollen,  benutzt.  Weiter  ist  Ferroalu- 
minium auf  Grund  seiner  grossen  Verwandt- 
schaft zum  Sauerstoff  befähigt,  dem  Stahl  den 
schädlichen  Sauerstoffgehalt  zu  nehmen.  Es 
wird  daher  auch  in  bedeutenden  Mengen  im 
Stahlgiessereibetriebe  als  Reinigungsmittel  be- 
nutzt. Hier  wirkt  es  in  ähnlicher  Weise  wie 
Mangan. 

Ferrochrom  kann  entweder  im  Hochofen 
oätT  im  Elektroofen  oder  schliesslich  nach  dem 
Goldschmidtschen  Verfahren  hergestellt  werden, 
fm  Hochofen  wird  Chromeisenstein  (Fundort: 
Kleinasien,  Neu-Kaledonien,  Neu-Südwales, 
Kanada,  Vereinigte  Staaten  von  Amerika  und 
Ungarn)  mit  Koks  verschmolzen.  Hierbei 
muss  durch  grossen  Brennstoffaufwand  eine 
hohe  Temperatur  erstrebt  werden.  Wegen 
der  schweren  Schmelzbarkeit  der  Chrom- 
legierungen gestaltet  sich  dieser  Prozess  recht 
schwierig  und  bedingt  daher  grosse  Gestehungs- 
kosten. 

Das  so  erzeugte  Ferrochrom  enthält  bis  zu 
65%  Chrom  bei  6  bis  12%  Kohlenstoff.  Ge- 
schmolzenes Ferrochrom  besitzt  nämlich  eine 
grosse  Löslichkeit  für  Kohlenstoff.    Wenn  die- 
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ses  gewöhnliche  Ferrochrom  für  mannigfache 
Zwecke  der  Spezialstahlbereitung  benutzt  wird, 
so  ist  doch  der  hohe  Kohlenstoffgehalt  störend, 
wenn  Stahlsorten  mit  höherem  Chrom-  und 
niedrigerem  Kohlenstoffgehalt  gewonnen  werden 
sollen.  Hierzu  braucht  man  Legierungen  mit 
geringen  Mengen  Kohlenstoff.  Zu  diesem  Zweck 
wird  das  gewöhnliche  Ferrochrom  in  einem 
Gemisch  von  Chromeisenstein  und  Kalk  im 
elektrischen  Ofen  entkohlt  oder  raffiniert  und  so 
auf  einen  Kohlenstoffgehalt  von  weniger  als  4"/o 
gebracht.  Daher  unterscheidet  man  gewöhn- 
liches und  raffiniertes  Ferrochrom"^ 

Die  Einführung  der  elektrischen  Öfen  brachte 
einen  Umschwung  in  der  Herstellung  des  Ferro- 
chroms.  Diese  Legierung  wird  daher  jetzt 
meistens  elektrisch  hergestellt.  Hierbei  ist  die 
Güte  der  erzeugten  Legierungen  bei  gleich- 
zeitiger Verminderung  der  Gestehungskosten 
wesentlich  verbessert  worden.  Bei  der  elek- 
trischen Gewinnung,  bei  welcher  Chromerze  mit 
Anthrazit  verschmolzen  werden,  ist  man  in  der 
Lage,  nicht  nur  die  gewöhnlichen  Legierungen 


mit  hohen  Kohlenstoffgehalten  herzustellen, 
sondern  auch  Ferrochrom  mit  ganz  niedrigen 
Gehalten.  Daher  werden  verschiedenprozentige 
Ferrochrome  mit  verschiedenen  Kohlenstoffge- 
halten in  den  Handel  gebracht. 

Schliesslich  wird  noch  ein  hochprozentiges 
Ferrochrom  ohne  jeden  Kohlenstoffgehalt  nach 
dem  Goldschmidtschen  Verfahren  in  der  Weise 
gewonnen,  dass  ein  Gemenge  von  reinem 
Chrom  oder  Chromoxyd  mit  Aluminiumpulver 
durch  einmalige  Wärmezufuhr  zur  Entzündung 
gebracht  wird.  Das  Aluminium  reduziert  dann 
das  Chromoxyd  zu  Metall.  Dieses  wird  flüssig 
abgeschieden,  während  sich  die  Aluminium- 
Sauerstoffverbindung  infolge  der  durch  die  Re- 
duktion entwickelten  ausserordentlich  hohen 
Temperatur  als  flüssige  Schlacke  abscheidet  und 
erstarrt. 

Chrom  besitzt  die  Fähigkeit,  Stahl  zäh  und 
hart  zu  machen.  Es  dient  daher  als  Zusatz- 
mittel zu  Sonderstahl,  z.  B.  für  Werkzeugstahl, 
Schnellsiahl,  Magnetstahl  usw. 

(Schluss  folgt.) 


ELEKTRISCHE 

(Sei 

Weitere  Vorteile  liegen  auf  hygienischem 
Gebiete.  Die  ganze  Werkstätte  bleibt  sauber, 
es  tritt  keine  Entwicklung  von  Rauch  und  Russ 
und  von  schädlichen  Gasen  auf,  insbesondere 
entstehen  nicht  wie  am  Schmiedefeuer  Kohlen- 
oxyd sowie  schweflige  Säure,  die  sich  ja  infolge 
des  Schwefelgehalts  der  Kohle  oder  des  Kokses 
gleichfalls  immer  bildet  und  nicht  dazu  beiträgt, 
die  Luft  zu  verbessern  oder  die  Gesundheit  zu 
fördern.  Auch  das  Anzünden  und  das  Unter- 
halten '  des  Feuers,  das  ständige  Aufschaufeln 
von  Kohle,  die  Bedienung  des  Blasebalgs  fallen 
weg.  Es  braucht  kein  Hammer  geschwungen 
zu  werden,  kein  Dröhnen  auf  dem  Amboss,  das 
die  Nachbarschaft  belästigt  und  mit  der  Zeit 
nervös  macht,  ist  zu  hören.  Ruhig,  still  und 
sauber  fliesst  die  Arbeit  weiter. 

Infolge  dieser  grossen  Vorteile  der  elektri- 
schen Schweissmaschine  sind  viele  grosse  Be- 
triebe bereits  zur  Einführung  des  elektrischen 
Schweis'sens  übergegangen.  Die  kleineren 
werden  folgen,  ebenso  wie  sie  mit  der  Näh- 
maschine folgen,  mussten.  Freilich  war  die  Ein- 
führung der  elektrischen  Schweissung  vielleicht 
hier  oder  dort  dadurch  etwas  behindert,  dass 
kein  elektrischer  Anschluss  vorhanden  war.  Die 


SCHWEISSUNG. 

luss.) 

Elektrisierung  der  Betriebe  schreitet  aber  rasch 
vorwärts,  die  Überlandzentralen  dehnen  ihren 
Wirkungskreis  immer  weiter  aus.  Ein  Netz  von 
Drähten  überzieht  Länder  und  Provinzen  und 
bald  wird  das  Wort  erfüllt  sein,  das  der  be- 
kannte Elektrotechniker  Professor  Dr.  Slaby 
bereits  im  Jahre  1891  sprach,  als  die  erste 
elektrische  Kraftübertragung  von  Lauffen  am 
Neckar  nach  Frankfurt  am  Main  gelungen  war : 
„Es  wird  eine  Zeit  kommen,  da  auch  im  ent- 
legensten Gebirgsdorf  die  Nähmaschine  vom 
Elektromotor  angetrieben  wird."  Diese  Zeit 
dürfte  nicht  mehr  fern  sein.  Jedenfalls  aber 
dürfte  es  angebracht  erscheinen,  überall  da 
elektrischen  Anschluss  zu  suchen,  wo  bisher 
Schmiedefeuer  in  Verwendung  standen.  Die 
obige  Berechnung  hat  ja  gezeigt,  dass  die 
Kosten  für  die  elektrische  Installation  durch  die 
Ersparnisse  rasch  amortisiert  werden,  die  sich 
durch  die  Verwendung  der  elektrischen  Schweiss- 
maschine ergeben.  Man  hat  in  Schmiede- 
feuer Elektromotoren  eingebaut,  die  das  Gebläse 
antreiben,  das  an  die  Stelle  des  alten  Blasebalgs 
getreten  ist.  Es  spricht  alles  dafür,  nicht  auf 
halbem  Wege  stehen  zu  bleiben,  sondern  gleich 
ganze  Arbeit  zu    machen,    d.  h.    auch  das 
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Schmiedefeuer  abzuschaffen  und  an  seiner  Stelle 
die  elektrische  Schweissmaschine  zu  verwenden. 

In  bezug  auf  den  Bau  der  Schweissma- 
schinen  hat  man  im  Laufe  der  neueren  Zeit 
ganz  erhebliche  Fortschritte  gemacht.  Man  hat 
sie  so  ausgestaltet,  dass  jegliche  Art  der  Arbeit 
von  der  feinsten  bis  zur  gröbsten  mit  ihnen 
geleistet  werden  kann.  Wir  geben  nachstehend 
die  Beschreibung  von  zwei  Typen  von  Schweiss- 
maschinen  der  Gesellschaft  für  elektrotech- 
nische Industrie  und  zwar  zunächst  der  Type 
„Pas",  einer  Nahtschweissmaschine,  die  nach 
dem  Rollenschrittverfahren  arbeitet.  Dieses 
Verfahren  vermeidet  die  Nachteile  des  alten 
Nahtschweissverfahrens,  bei  dem  die  zu  ver- 
einigenden Nähte  einfach  zwischen  den  als  Elek- 
troden dienenden  Rollen  hindurchgezogen 
wurden.  Da  die  Bleche  an  der  Oberfläche  viel- 
fach oxydiert  und  oft  stark  mit  Anlaufflächen 
versehen  sind,  so  traten  bei  diesem  alten  Ver- 
fahren allerlei  Misstände  ein.  Insbesondere 
mussten  die  Elektroden  immer  wieder  gereinigt 
werden.  Es  konnte  zum  Durchbrennen  der 
Schweissteile  kommen  usw.  Beim  Rollen- 
schrittverfahren geschieht  das  Schweissen 
schrittweise  d.  h.  die  Rolle  dreht  sich  ruck- 
weise jedesmal  um  ein  kleines  Stück  und  steht 
dann  wieder  kurze  Zeit  still.  Im  gleichen 
Augenbhck,  in  welchem  die  Rolle  zum  Still- 
stand kommt,  wird  durch  einen,  von  der  die 
schrittweise  Bewegung  bewirkenden  Triebwelle 
gesteuerten  Schalter  der  Schweisstrom  einge- 
schaltet. Die  Schweissstelle  kommt  unter  der 
ruhenden  Elektrode  auf  Schweisswärme,  wird 
durch  den  Elektrodendruck  verschweisst  und 
unmittelbar  darauf  schaltet  der  Schalter  selb- 
ständig den  Strom  aus.  Nun  beginnt  aber  die 
Rolle  nicht  sofort  einen  neuen  Schritt,  sondern 
bleibt  noch  eine  kurze  Zeit  auf  der  eben  ge- 
schweissten  Stelle  stehen.  Infolgedessen  er- 
kaltet die  Schweisstelle  unter  Druck  durch  die 
Wärmeableitung  der  wassergekühlten  Elektroden 
und  unter  Luftabschluss,  da  die  Elektroden  ja 
die  Schweissstelle  bedecken.  Es  kann  deshalb 
die  eben  geschweisste  Stelle  nicht  mehr  vor 
ihrem  Erkalten  und  Festwerden  durch  Spann- 
nungen oder  dergl.  zerrissen  werden,  auch 
kann  sie,  da  sie  unter  Luftabschnitt  erkaltet, 
nicht  verzundern.  Unmittelbar  nach  Ablauf  der 
Erkaltungspause  beginnt  dann  ein  neuer  Schritt 
ohne  Strom. 

Die  Längsnahtschweissmaschine  „Pas",  die 
in  Grössen  von  8  bis  30  KW  Energieaufnahme 
gebaut  wird,  dient  zum  Schweissen  von  Längs- 


nähten an  Zylindermänteln,  Mäntel  für  Kanister 
und  dergl.,  Konservendosen  und  sonstige  Blech- 
emballagen. Sie  schweisst  jedes  für  die  Ge- 
fässherstellung  überhaupt  verwendbare  Blech. 
Sie  ist  eine  für  die  Herstellung  von  Rohwaren 
für  Emaillierwerke,  Verzinnerei  und  dergl.  best- 
bewährte und  allein  verwendbare  Maschinentype. 
Sogenante  einmal  dekapierte  Bleche  auch  mit 
starkblauer  Anlauffarbe,  selbst  leicht  angerostete 
Bleche  sind  mit  dieser  Maschine  ohne  irgend- 
welche Vorbehandlung  der  Nähte  sauber  und 
dicht  zu  schweissen.  Die  elektrische  Wider- 
stands-Schweissmaschine  Type  Pas  schweisst 
als  8  KW-Type  Blechstärken  bis  insgesamt 
2V2  mm.  Sie  wird  gebaut  als  Maschine  für 
8,  12,  15,  20  und  30  KW  Energieaufnahme, 
schweisst  in  den  grössten  Typen  Gesamt- 
materialstärken bis  zu  10  mm  einwandfrei  und 
tadellos  glatt  und  dicht. 

Das  Schrittverfahren  ist  das  einzige  elek- 
trische V/iderstands-Schweissverfahren,  welches 
die  Nahtschweissung  so  starker  Bleche  er- 
möglicht. 

Nun  ist  es  aber  nicht  nur  möglich,  Längs- 
nähte mittels  elektrischer  Schweissmaschinen 
herzustellen,  sondern  auch  Rund  nähte.  Eine 
speziell  für  die  Schweissung  von  Rundnähten 
von  der  gleichen  Gesellschaft  gebaute  Maschine 
ist  die  Type  „Pares",  die  wir  gleichfalls  in  der 
beistehenden  Abbildung  wiedergeben.  Diese 
Schweissmaschine  „Pares"  wird  in  Grössen  von 
8  bis  25  KW  Energieaufnahme  gebaut  und  ist 
für  die  Herstellung  von  runden,  in  sich  selbst 
zurückkehrenden  Nähten  bei  jeder  zur  Ver  - 
fügung  stehenden  Blechqualität  die  alleinige, 
überhaupt  verwendbare  Maschine.  Sie  schweisst 
Böden  mit  nach  aussen  oder  nach  innen  ge- 
richtetem Bördel  und  alle  Arten  von  runden 
Nähten.  In  den  schwächeren  Typen  von  8  bis 
12  KW  ist  sie  die  wichtigste  Maschine  für  die 
Bodenschweissung  von  Rohwaren  für  Emailher-  ^ 
werke.  Verzinnereien  und  Verzinkereien,  von 
Eimern,  Wasserschiffen  für  Kochherde  und 
sonstigen  offener  Behältern,  sowie  für  die  Ein- 
schweissung  von  Böden  und  Halsteilen  von 
Ölkannen,  Putzwasserflaschen  usw.  In  den 
stärkeren  Typen  von  15—25  KW  dient  sie  zur 
Schweissung  von  Rädiatoren,  Milchkannen,  Ben- 
zinfässern, Öltöpfen  usw.  Sie  liefert  bei 
Blechen  jeder  Qualität ,  auch  bei  zundrigen 
oder  angerosteten  Blechen,  ohne  jede  Vorbe- 
handlung der  Nahtstelle  dauernd  einwandfrei 
saubere,  feste  und  dichte  Rundnähte. 

Sie  ist  die  wichtigste  Maschine  für  die  Er- 
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Abb.  1.  Längsnahtschweissmaschine  Typ  „Pas". 

zielung  vollwertiger  durch  Schweissung  einzelner 
Bestandteile  aus  geringwertigem  Blech  herge- 
stellter Gefässe  aller  Art  bei  bedeutender  Er- 
sparnis an  Zeit,  Material,  Kohle,  Kraft  und 
Werkzeug  gegenüber  Pressen,  Drücken  oder 
Autogenschweissen. 

Die  Type  Pares  schweisst  als  8  KW  Type 
Blechstärken  bis  insgesamt    2  mm.    Sie  wird 


Abb.  2.  Riindnahtschweissmaschine  Typ  „Pares". 

gebaut  als  Maschine  für  8  KW,  12  KW,  15  KW, 
20  KW  und  25  KW  Energieaufnahme,  und 
schweisst  in  den  grössten  Typen  üesamtmaterial- 
Istärkenbis  zu  8  mm  einwandfrei  und  tadellos 
sauber  und  dicht. 

Auf  eine  Reihe  anderer  Spezialmaschinen 
von  elektrischen  Schweissmaschinen  werden 
wir  in  einem  besonderen  Artikel  zurückkommen. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Verfahren  zur  Herstellung^  von  galvanischen  Hart- 
goldniederschlägenauf  Metatlunterlagen.  Theodor 
L.  T  e  s  d  0  r  p  f  in  Kiel.    D.  R.  P.  298  687. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  galvanischen  Hart- 
goldniederschlägen    auf   MetalUinterlagen,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  auf  galvanischem  Wege  aus 
sauren  Goldsalzlösungen  Gold  niedergeschlagen  wird, 
nachdem  die  Metallunterlage  vorher  in  einem  cyan- 
kalischen  Bade  schwach  vergoldet  worden  ist. 


Verfahren  zur  Herstellung  von  Matt-  und  Glanz- 
metallschrift  und   Verzierungen  auf  Emailgrund. 

Ätz-  und  Emaillierwerke  C.  Robert 
D  0  1  d  in  Offenburg,  Baden.  D.  R.  P.  299  368. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Matt-  und  Qlanz- 
metallschrift  und  Verzierungen  auf  Emailgrund,  da- 
durch gekennzeichnet,  dass  man  eine  emaillierte  Fläche 
zunächst  an  den  Stellen  mattiert  oder  glänzend  macht, 
welche  die  Schrift  oder  Verzierungen  tragen  sollen, 
worauf  man  die  ganze  emaillierte  Fläche  mit  Metall 
überzieht   und  dasselbe  in  Abstand  um   die  vor- 


behandelten Stellen  herum  ausbürstet,  so  dass 
schliesslich  eine  Metallverzierung  mit  glänz-  oder 
mattbetallenen  Randlinien  auf  Emailgrund  erhalten 
wird. 


Verfahren  zur  Herstellung  weißen  Emails  mit  Hilfe 
von  Antimonverbindungen.    Dr.  Rudolf  R  i  c  k  - 
mann  in  Cöln-Marienburg.    D.  R.  P.  299  344. 
Verfahren  zur  Herstellung  weissen  Emails  mit 

Hilfe  von  Antimonverbindungen,  gekennzeichnet  durch 

die  Verwendung  der  Pyro-  oder  Metantinioniate  der 

Erdalkalien  und  der  Erden. 


Vorrichtung  zum  Verspritzen  von  Metall  mittels  gas- 
förmiger Absaugmittel.  „M  e  t  a  1 1  a  t  o  m"  G.  m.  b.  H. 

in  Cöln-Ehrenfeld.    D.  R.  F.  298  713  (Zusatz  zum 

Patent  255  563). 
Vorrichtung  zum  Verspritzen  von  Metall  mittels 
gasförmiger  Absaugmittel  unter  Anwendung  eines  die 
Verflüssigung  des  Metalles  bewirkenden,  elektrisch 
erhitzten    rostförmigen   Widerstandsleiters,    der  im 
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Innern  des  Schmelzbehälters  angeordnet  ist,  nach 
Patent  255  563,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  sich 
unmittelbar  an  den  rostförmigen,  durch  den  Strom- 
hindurchgang in  Glühzustand  gebrachten  Teil  des  Wider- 
standsleiters anschliessenden  stromdurchflossenen 
Fortsätze  des  letzteren  die  gegebenenfalls  mit  IsolFer- 
futter  versehenen  Seitenwände  des  Schmelzbehälters 
bilden  und  gegebenenfalls  unter  Ausbildung  der 
Stromzuleitung  als  das  Treibgas  führende  Rohr- 
schlange den  Gesamtwiderstand  erhöhen,  ohne  an 
der  Schmelzung  selbst  teilzunehmen. 


Verfahren   zur   Herstellung   von  Bijouterieartikeln 
oder  dgl.    Samuel  Michaelis  in  Selmecz- 
banya,  Ungarn.    D.  R.  P.  298  728. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Bijouterieartikeln 


oder  dgl.,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  den  in 
elektrolytischen  Bädern  entstehenden  elektrolytischen 
Auswüchsen  künstlich  die  Form  von  Bijouterieartikeln 
oder  dgl.  gibt  oder  solche  mit  derartigen  elektro- 
lytischen Auswüchsen  verziert. 


Vorrichtung  zur  Zerkleinerung  von  Metall.spänen  und 
ähnlichem  Metallabfall.  OscarBussein  Ilmenau, 
Thür.    D.  R.  P.  298  745. 
Vorrichtung  zur  Zerkleinerung  von  Metallspänen 
und  ähnlichem  Metallabfall,  gekennzeichnet  durch  auf 
einer  Welle  mit  gleichen  Zwischenräumen  und  in  der 
Drehrichtung  versetzt  zueinander  angeordnete,  zwei- 
schneidige Messer,  welche  sich  zwischen  feststehen- 
den,   rostartig   angeordneten   und    ebenfalls  zwei- 
schneidigen Messern  hindurchbewegen. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen: 

49f.  K.  61478.  T  h  e  0  K  a  u  t  n  y  ,  Düsseldorf-Grafen- 
berg, Vautier3tr.96.  Verfahren  zur  Verhinderung  der 
Ueberhitzung  des  Materials  bei  der  autogenen 
Schweißung  durch  Kühlung. 

18b.  Z.  10064.  Alexander  Zenses,  Hütten- 
technisches Bureau,  Berlin-Westend.  Verfahren  zur 
Herstellung  hochwertiger  kohlenstoffreicher  Ei^n- 
legierung. 

67c.  M.  65  429.  Firma  T.  P.  Möbius,  Erlangen. 
Vorrichtung  zum  Schleifen  der  Schneiden  von 
Messerklingen,  insonderheit  für  Bleistiftspitzer. 

4a.  F.  43297.  Franko  nia-Akt.  -  Ges.,  vorm. 
Albert  Frank,  Fabrik  für  Metall-  und  Blech- 
verarbeitung, Beierfeld  i.  Sa.  Sturmlaterne. 

21h.  E.  23885.  Elektrische  Schweiß- 
maschinen-Gesellschaft m.  b.  H.,  Char- 
lottenburg. Verfahren,  Körper  von  hoher  elek- 
trischer Leitfähigkeit  mit  Hilfe  des  elektrischen 
Widerstandsverfahrens  zusammenzuschweißen. 

21h.  D.  34611.  Deutsche  Schweiß- 
maschinen-Fabrik Füßler&Co.,  Berlin- 
Schöneberg.  Vorrichtung  zum  Erhitzen  von 
Arbeitsstücken  mittels  elektrischen  Stromes. 

49f.  R.  42521.  Hermann  Remanfe,  Berlin, 
Bellealliancepl.  6.  Gaslötkolben. 

49f.  D.  33051 .  F  r  a  n  z  D  e  r  i  c  h  s  ,  Koburg.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  des  Mantels  von  Lötkolben 
mit  einer  Seele  aus  gut  wärmeleitenden  Metall. 

49h.  W.  50116.  Josef  Wolf,  Wien.  Vertreter: 
Robert  de  Temple,  Leipzig- Sellerhausen, 
Wurznerstr.  115.  Kettenschweißofen  mit  Schlitz- 
feuerung. 

Erteilungen: 

48c.  314710.  Landau  &  Co.,  Wien.  Aus  Zirkon- 
oxyd  und  alkalischen  Erden  bestehendes  Trübungs- 
mittel für  die  Herstellung  weißer  Emaillen. 

49a.  314729.  Eikar  G.  m.  b.  H.,  Maschinen-  und 
Werkzeugfabrik,  Cöln-Braunsfeld.  Bohrfutter  mit 
zwei  durch  Gevvindespiel  verschiebbaren  Klemm- 
backen. 

49c.  314730.  Roth  &  Müller,  Werkzeugfabrik, 
Stuttgart.  Gewindeschneidekluppe. 

67a.  314678.  Dr.-Ing.  M  a  x  S  c  h  1  ä  t  e  r  ,  Berlin- 
Wilmersdorf,  Duisburgerstr.  9.  Verfahren  um 
Metallüberzügen  auf  Blechen,  Bändern  o.  dgl.  einen 
gleichmäßigen  Glanz  zu  verleihen  unter  Benutzung 
umlaufender  Preßwalzen. 


40b.  314999.  Anton  Manhart,  Wien.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Aluminiumlegierungen. 

48d.  314990.  Dipl.Tng.  Adolf  Barth,  Frank- 
furt a.  M.,  Darmstädterlandstr.  6.  Verfahren  zum 
Blankglühen  und  Blankschmelzen  voil  Metallen 
und  Metallegierungen. 

49a.  314928.  Heinrich  Joost,  Berlin,  Olden- 
burgerstr.  36.  Schneidstahl  mit  Halter  für  Dreh- 
bänke und  Hobelmaschinen. 

Gebrauchsmuster: 

21h.  708944.  Elektrische  Bügel-  Koch- 
und  Heizapparate  G.  m.  b.  H.,  München, 
Elektrischer  Lötkolben. 

49f.  709571.  Ewald  Lienkämper,  Immigrath 
a.  Niederrh.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
Stahl-  oder  Eisenfelgen  mit  elektrisch  geschweißten 
Bördelungen. 

21h.  709  727.  Richard  Mack,  Berlin-Tempelhof, 
Dreibundstr.  45.  Schweißelektrode  für  elektrische 
Widerstandsschweißmaschinen. 

48c.  710173.  Richard  Zulauf,  Frankfurta.M. 
Stiftstr.  28.  Eisernes  Küchengeschirr,  verziert  mit 
einem  kupferig  glänzenden  Emailüberzuge. 

49f.  710020.  Anton  Korfmacher,  Düsseldorf, 
Elisabelhstr.  57.  Gaslötkolben  für  niederen  Luft- 
druck. 

4g.  705  385.  Fritz  Bäcker,  Beriin- Tempelhof, 
Friedrich-Wilhelmstr.  97.  Schweißbrenner. 

49f.  705864.  Rheinische  Gold-  u.  Silber- 
ScheideanstaltThum&Conrad,  Düssel- 
dorf. Wasserdruckgebläse  in  Verbindung  mit  einer 
Löt-  und  Schmelzpistole. 

21h.  706305.  R.  F  r  i  s  t  e  r  A  k  t.  -  G  e  s.,  Berhn- 
Oberschöneweide.  Körper  für  elektrische  Heiz- 
apparate und  Vorschaltw  iderstände. 

21h.  706741.  H  a  n  s  K  ü  f  f  n  e  r  ,  Nürnberg,  Pillen- 
reutherstr.  40.  Elektrische  Wärme-  und  Heiz- 
vorrichtung. 

21h.  710642.  Mo  11- Werke  A  k  t. -G  e  s.,  Scharfen- 
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INHALT:  Das  Vermessingen. 

Von  Ellgen  Werner.  —  Eisenlegierungen  (Schluss) 
Patentübersicht. 

—  Normblättcr.  —  Patentbesprechungen.  — 

DAS  VERMESSINGEN. 

Von  Eugen  Werner. 

In  neuerer  Zeit  tauchen  in  den  Fachzeit- 
schriften wieder  Fragen  über  das  Vermessingen 
auf,  die  von  Leuten  beantwortet  werden,  welche 
anscheinend  i^ber  nur  unbedeutende  Fachkennt- 
nisse gebieten.  In  folgendem  mag  jeder 
Zweifelnde  Aufklärung  über  alle  technischen 
Fragen  dieser  Art  holen. 

Das  Vermessingen  ist  der  schwerste  aller 
galvanischen  Prozesse  und  keinesfalls  leicht, 
wie  andere  Leute  weismachen  wollen.  Der 
Grund  für  die  Umständlichkeit  des  Prozesses 
liegt  in  der  chemischen  Zusammensetzung  der 
Messinglegierung.  Wir  haben  beim  Vernickeln, 
Versilbern  usw.  stets  nur  ein  Metall,  welches 
mittels  elektrischen  Stromes  niedergeschlagen 
werden  muss,  während  wir  beim  Messing 
zwei  Metalle  —  Kupfer  und  Zink  —  in  einem 
bestimmten  Zahlenverhältnis  niederschlagen 
müssen.  Das  Vermessingen  erfolgt  z.  ß.  nach 
folgendem  Verfahren,  das  man  verschiedent- 
lich angegeben  findet  : 

I.  Sauberes  Entfetten  der  Waren,  Abspülen 
in  reinem  Wasser  und  sofortiges  Einhängen  in 
das  Bad.  Nach  Stunden  werden  die 
Gegenstände  gekratzt  und  gelangen  noch  einmal 
1  bis  IV2  Stunden  in  das  Bad.  Dann  wird 
wieder  in  Warmwasser  gespült,  nochmals  ge- 
bürstet, wieder  in  Warmwasser  gespült  und  in 
trockenen  Sägespänen  getrocknet. 

Eine  andere  verschiedentlich  angeführte  Me- 
thode ist : 

II.  Entfetten  in  kochender  Ätznatronlauge, 
Abspülen  in  Wasser,  Einlegen  in  1  %  Schwefel- 
säurelösung bei  Eisenguss;  in  20%  Salzsäure- 
lösung für  Stahlguss,  Neutralisation  in  Kalk- 
milch und  Nachspülen  in  reinem  Wasser.  Nun 
folgt  das  Aufhängen  an  Drähte,  ein  Durchziehen 
durch  15%  Cyankalilösung,  Abspülen  in  reinem 
Wasser  und  Einhangen  in  das  Bad.  Während 
der  Galvanisierung  müssen  die  Artikel  1  bis 
3  mal  mit  Kalkbrei  abgebürstet  und  sofort  mittels 
Zirkularkratzbürsten  und  Seifenwurzelabkochung 
durchgekratzt  werden.   Nachdem  der  Messing- 


niederschlag stark  genug,  wird  in  reinem  Wasser 
gespült  und  dann  getrocknet. 

Beide  Methoden  sind  unvollständig.  Zur 
Erzielung  eines  einwandfreien  Niederschlages 
verfährt  man  wie  folgt: 

Eisen-  und  Stahlgegenstände  werden  nach 
dem  Schleifen  zuerst  in  Benzin,  Benzol  oder 
sonst  einem  ätherischen  Öl  gev/aschen  und 
hierauf  in  reinen  Sägespänen  getrocknet.  Als- 
dann legt  man  sie  in  Ätznatronlauge  und  kocht 
sie  V2  bis  1  Stunde  ab.  Das  Abkochen  kann 
auch  ganz  unterbleiben,  jedoch  müssen  die 
Gegenstände  alsdann  in  das  unter  II  angegebene 
Schwefelsäurebad,  bestehend  aus  fünf  Teilen 
Schwefelsäure,  chemisch  rein,  und  95  Teilen 
Wasser,  etwa  zehn  Minuten  eingelegt  werden. 
Beide  Lösungen,  Ätznatron  20X100  und 
Schwefelsäurebad  5X95  bewirken  eine  Zer- 
setzung der  noch  auf  den  Gegenständen  ver- 
bliebenen Ätherreste.  Dieselben  haften  nach 
dem  Entfettungsprozess  als  neue  chemische 
Oxydverbindung  auf  den  Metallteilen  und  lassen 
sich  spielend  auf  der  Zirkularbürste  entfernen. 
Es  hat  also  gar  keinen  Zweck,  die  Gegenstände 
in  Ätznatron  auszukochen  und  nachher  in  Säure 
zu  beizen.  Ebensowenig  hat  es  Zweck,  nach 
dem  Beizen  in  Kalkmilch  zu  neutraUsieren. 
Durch  Anwendung  aller  drei  Methoden  werden 
nämlich  chemische  Oxydverbindungen  ge- 
schaffen, die  ruhig  wegbleiben  können.  Die- 
selben haben  keinen  praktischen  Wert,  sondern 
müssen,  wenn  der  Niederschlag  gut  haften  soll, 
durch  Bürsten  auf  der  Zirkulardrahtbürste  ent- 
fernt werden.  Dieses  Bürsten  hat  aber  für 
sich  einen  grossen  Vorteil;  denn  durch  dasselbe 
werden  noch  etwa  vorhandene  Fettüberreste 
entfernt,  Rostflecken  verschwinden,  und  stark 
glänzende  Oberflächen  werden  mattiert,  so  dass 
der  Niederschlag  besser  haftet.  Das  Einlegen 
in  Kalkmilch  soll  die  vorhandenen  Säurereste 
neutralisieren.  Eigentlich  wäre  das  richtig. 
Richtiger  aber  ist,  die  Säurereste  durch  fliessen- 
des  Wasser  zu  verdrängen,  weil  der  feine  Kalk 
der  Kalkmilch  auf  den  Objekten  eine  schwefel- 


14 


Heft  3 


saure  Kalkmilch  bildet,  die  sich  nicht  durch 
pures  Schwenken  in  Wasser  beseitigen  lässt. 
Aufsteigende  Niederschläge  lassen  bequem  die 
feine  Schlammschicht  unter  dem  Messingnieder- 
schlag erkennen. 

Das  Bürsten  oder  sogenannte  Aufkratzen 
erfolgt  mit  Seifenlaugenlösung.  Welche  Lösung 
man  eigenthch  nimmt,  ist  nicht  besonders 
wichtig.  Am  besten  ist  jedoch  abgebrühte 
Panamarinde  und  Späne.    Diese  stark  schäu- 


mende^  verseifende  Lösung  entfernt  die  letzten 
Alkali-  wie  auch  Säurereste,  verseift  eventuell 
Fette  und  greift  Gegenstand  sowie  die  Hände 
des  Arbeitenden  nicht  an.  Ein  Andrücken  der 
Waren  an  die  Zirkularbürste  ist  zwecklos. 
Die  Bürste  soll  nur  über  Warenfläche  spielen 
und  das  auKdi.e  Bürste  laufende  Seifenwurzel- 
wasser  schwemmt  die  Fette,  Erden  usw. 
mit  weg. 

(Schluss  folgt.) 


EISENLEGIERUNGEN. 

(Schluß.) 

Ferronickel,  Ferronickelchrom,  Ferrowolfram    man  reine  Titanerze  (Rutid). 


(Nachdruck  verboten  ) 


usw.  sind  Legierungen  des  Eisens,  die  zum 
grössten  Teil  im  elektrischen  Ofen  oder  auch  in 
gleicher  Weise  wie  Ferrochrom  nach  dem 
Goldschmidtschen  Verfahren  erzeugt  werden. 
Als  Ausgangsstoffe  kommen  (in  Friedenszeiten) 
in  Betracht: 

Für  Ferronickel  und  Ferrochrom:  Nickel- 
erze aus  Neu-Kaledonien  und  dem  Sudbury- 
bezirk  Kanadas.  Die  Vorkommen  in  Deutsch- 
land und  Norwegen  sind  unbedeutend; 

für  Ferrowolfram:  die  Wolframerze,  Wolf- 
ramit  und  Scheelit,  die  in  Queensland,  Neu- 
Südwales,  Argentinien,  Brasilien.  China,  Hinter- 
indien, den  Vereinigten  Staaten,  Straits-Settle- 
ments,  Spanien,  Portugal,  Wales  und  Böhmen 
gefunden  werden.  Während  des  Krieges 
hatten  die  alten  Grubenbauten  und  Schlacken- 
halden im  Erzgebirge  (Zinnwald  usw.)  erhöhte 
Bedeutung; 

für  Ferromolybdän :  Molybdänglanz  und 
Wulfinit  aus  Skandinavien,  Japan,  Australien 
und  den  Vereinigten  Staaten.  Die  Vorkommen 
in  Deutschland  sind  weniger  bedeutend.  Bei 
uns  hat  ein  kleines  Vorkommen  in  Bayern,  in- 
folge des  Krieges  grössere  Bedeutung  ge- 
wonnen. Dagegen  werden  aus  den  molybdän- 
h  altigen  Schlacken  (aus  den  Hütenschlacken 
der  Mansfelder  Gewerkschaft  an  verschiedenen 
Stellen  Deutschlands)  erhebliche  Mengen  Mo- 
lybdän gewonnen; 

für  Ferro  Vanadium:  vanadinhaltige  Mineralien, 
die  bisher  von  Spanien,  den  Vereinigten  Staaten 
(Colorado),  Argentinien,  Mexiko  und  Schweden 
geliefert  wurden.  In  Süddeutsc}iland  ist 
neuerdings  eine  Anlage  zur  Gewinnung  von 
Vanadin  aus  Minetterzen  errichtet  worden; 

für  Ferrotitan :  titanhaltige  Eisenerze,  die 
sich  in  Schweden  und  Norwegen  in  grossen 
Ablagerungen  vorfinden.    In  Amerika  verhüttet 


Ferrotitan  fand 
Eisenindustrie  nur  beschränkte 


bisher  in  der 
Verwendung; 

für  Ferrophosphor :  Eisenerze  mit  höherem 
Phosphorgehalt.  Zur  Erhöhung  des  Phosphor- 
gehalts gibt  man  bei  der  Verhütung  noch 
phosphorhaltige  Schlacken  zu,  z.  B.  Thomas- 
schlacken. Neuerdings  wird  Ferrophosphor  in 
gewissen  Mengen  auch  als  Nebenerzeugnis  in 
den  mit  flüssiger  Schlacke  arbeitenden  Gas- 
erzeugern der  Bauart  Georgmarienhütte  ge- 
wonnen; 

für  Ferrokobalt:   Kobalterz  aus  Kanada. 

Die  in  der  Natur  vorhandenen  Erze  sind 
an  diesen  selteneren  Metallen  verhältnismässig 
arm;  sie  werden  daher  durch  Aufbereitung  ge- 
wöhnlich erst  angereichert  und  dann  die  ge- 
wonnenen Konzentrate  mit  Kohle  als  Reduk- 
tionsmittel auf  Eisenlegierung  verschmolzen- 
Durch  Zugabe  von  Ferronickel  gibt  man  solchen 
Stahlsorten  einen  gewissen  Nickelgehalt,  an 
deren  Verhalten  besonders  hohe  Ansprüche  ge- 
stellt werden  sollen.  Bekanntlich  nimmt  mit 
dem  Nickelgehalt  die  Härte  und  die  Festigkeit 
des  Stahl  zu,  ohne  gleichzeitig  eine  unerwünschte 
Sprödigkeit  hervorzurufen.  Ferrowolfram  dient 
fast  ausschliesslich  zur  Herstellung  von  Schnell- 
drehstahl, auch  von  Magnetstahl.  Durch  den 
Wolframgehalt  erhält  der  Stahl  eine  bedeutende 
Härte,  die  sogar  bei  der  höheren  Arbeits- 
temperatur bestehen  bleibt.  Ferromolybdän  und 
Ferrovanadium  werden  ebenfalls  dem  Stahl 
zugesetzt  und  verleihen  ihm  die  zur  Her- 
stellung von  Werkzeugen,  Schnelldrehstahl  usw. 
erforderlichen  physikalischen  Eigenschaften. 
Von  dem  Vanadium  genügen  schon  recht  ge- 
ringe Zusätze  (0,2  bis  0,5  Prozent),  um  dem 
Stahl  eine  sehr  hohe  Dehnung  und  Zugfestigkeit 
zu  geben.  Der  Krieg  hat  gelehrt,  dass  man  an 
Stelle  von  Wolframstahl  reinen  Molybdänstahl 
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oder  Wolfram-Molybdänstahl  gut  herstellen  und 
verwenden  kann. 

Ferrotitan  ist  bisher  als  Zusatzmittel  zur 
Verbesserung  des  Eisens  oder  Stahls  in 
grösserem  Umfange  hauptsächlich  in  Amerika 
verwendet  worden.  Da  das  Titan  eine  grosse 
Verwandtschaft  zum  Stickstoff  hat,  so  spricht 
man  diesem  Zusatz  auch  eine  gewisse  reinigende 
Wirkung  hinsichtlich  des  Sticksloffgehalts  im 
Stahl  zu. 

Ferrophosphor  findet  nur  beschränkte  Ver- 
wendung, um  gewissen  Stahlsorlen  einen  höheren 
Phosphorgehalt  zu  verleihen,  so  z.  B.  bei  dem 
zur  Herstellung  von  Schraubenmuttern  benutzten 
Eisen,  welches  dadurch  weicher  wird.  Ebenso 
dient  Ferrokobalt  zur  Verbesserung  von  Schnell- 
drehstahl; aber  auch  seine  Verwendung  ist  in 
der  Stahlindustrie  nur  beschränkt. 

Während  Spiegeleisen,  Ferromangan,  Ferro- 
silizium  und  Ferromangansiiizium  in  erster 
Linie  für  die  allgemeine  Stahlfabrikation  dienen, 
haben  Ferrochrom  und  die  übrigen  erwähnten 
Eisenlegierungen  als  Zusatzstoffe  zu  Sonder- 
stahlsorten (Schnelldrehstahi,  Werkzeugstahl) 
Bedeutung  gewonnen.  Die  Menge  des  Zusatzes 
der  Legierungen  zum-  Stahl  richtet  sich  nach 
der  Menge  und  nach  der  Beschaffenheit  der 
Erderzeugnisse.  Die  hier  in  Betracht  kommenden 
Anforderungen  sind  ja  nach  dem  Verwendungs- 
zweck verschieden,  so  dass  sich  hiernach  auch 
die  Zusatzmengen  richten. 

Für  die  Frage  der  Frachtgestaltung  für 
Eisenlegierungen  auf  deutschen  Bahnen  ist  be- 
merkenswert, dass  manche  ausländischen  Bahnen 
keinen  Unterschied  in  den  erwähnten  Legierungs- 
arten machen.  In  Österreich-Ungarn  wurden 
Ferrosilizium  und  Ferromangansiiizium  in 
Masseln  (Broden)  oder  Prismen  (ohne  sonstige 
Unterscheidung)  in  Wagen  von  mindestens 
10  Tonnen  zur  Klasse  C,  also  gleich  dem 
deutschen  Spezialtarif  III,  abgefertigt,  Ferrochrom 
und  Ferrowolfram  dagegen  zu  den  wesentlich 
höheren  Sätzen  des  Ausnahmetarifs  lllb  (bei 
der  österreichischen  Staatsbahn)  bzw.  zur  Stück- 
gutklasse I  (bei  den  übrigen  österreichisch- 
ungarischen Bahnen).  In  Belgien  wurden  bis 
zum  Weltkriege  alle  Eisenlegierungen  ohne  Rück- 
sicht auf  ihre  Herstellungsweise  wie  Roheisen 
aller  Art  behandelt.  In  Frankreich  wird  eine 
Unterscheidung  zwischen  den  im  Hochofen  und 
den  auf  andere  Weise  hergestellten  Eisen- 
legierungen in  Blöcken  und  Schroten  nicht  ge- 
macht; diese  werden  vielmehr  alle  wie  Roheisen 
abgefertigt.    In  der  Schweiz  sind  Ferrosilizium 


und  Ferrochrom  allgemein  in  den  Sonderfarif  II 
eingereiht.  Mit  Rücksicht  darauf  und  darum, 
weil  es  sich  um  Halbfabrikate  handelt,  die  für 
die  Eisenverarbeitung  von  grosser  Wichtigkeit 
sind,  ist  für  die  im  Hochofen  hergestellten 
Eisenlegierungen  in  Deutschland  die  Anwendung 
des  Sondertarifs  III,  für  alle  übrigen  des  Sonder- 
tarifs II  vorgeschlagen  worden. 

Die  Frachtgestaltung  in  Deutschland  hat  nun 
zu  berücksichtigen,  dass  die  Industrie  der  Eisen- 
legierungen, namentlich  der  elektrisch  erzeug- 
ten, noch  verhältnismässig  jung  ist  und  sich 
nach  den  bisherigen  Erfahrungen  noch  weiter 
entwickeln  soll.  Dabei  handelt  es  sich  um  eine 
Industrie  von  hoher  wirtschaftlicher  Bedeutung, 
da  sie  den  Stahlwerken  die  Gelegenheit  bietet, 
hochwertige  Produkte  zu  fabrizieren.  Daher 
ist  seit  Verwendung  der  Eisenlegierungen  nicht 
eine  Erzeugung  der  Menge,  sondern  dem  Werte 
nach  in  die  Erscheinung  getreten.  Einer 
solchen  Industrie  kann  in  Deutschland,  wo  sie 
teilweise  noch  in  den  Anfängen  steht,  durch 
günstige  Frachtgestaltung  geholfen  werden. 
Jedenfalls  sprechen  schwerwiegende  Gründe 
dagegen,  durch  allzu  hohe  Frachtkosten  dem 
Absatz  dieser  Fabrikate  Schwierigkeiten  zu 
bereiten. 

Infolge  der  Kriegszeit  ist  man  auch  in 
Deutschland  dazu  übergegangen,  zahlreiche 
Eisenlegierungen  selbst  zu  erzeugen.  Hierzu 
sind,  zum  Teil  mit  Reichsunterstützung,  nament- 
lich •  in  der  Nähe  von  Braunkohlenvorkommen, 
Betriebe  entwickelt  worden.  Auf  diesem  Wege 
ist  schon  eine  gewisse  Unabhängigkeit  vom  Aus- 
lande zu  verzeichnen.  Im  Wettbewerb  gegen 
das  Ausland  verdient  dieser  junge  Industriezweig 
aber  auch  in  Friedenszeiten  durch  günstige 
Frachtgestaltung  Unterstützung. 

Auf  dem  Gebiete  der  elektrischen  Her- 
stellung von  Roheisen  steht  Deutschland  stark 
im  Wettbewerb  mit  dem  Auslände.  Die  elek- 
trische Erzeugung  kann  bekanntlich  vorzugs- 
weise dort  wirtschaftlich  durchgeführt  werden, 
wo  durch  Verwertung  reicher  natürlicher 
Wasserkräfte  die  elektrische  Energie  billig  zur 
Verfügung  steht.  Die  meisten  Werke  dieser 
Art  befinden  sich  daher  in  der  Schweiz,  in 
Österreich  und  Frankreich.  Deutschland, 
welches  bis  zum  Kriege  auf  diesem  Gebiete 
noch  nicht  weit  vorgeschritten  war,  hatte  grosse 
Einfuhr.  An  Ferrosilizium  mit  einem  Silizium- 
gehalt von  25  Prozent  oder  darüber  wurden 
z.  B.  im  Jähre  1913  aus  Frankreich,  Norwegen, 
Österreich-Ungarn,  Schweden  und  der  Schweiz 
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zusammen  207  675  Doppelzentner  eingeführt. 
Bei  diesem  Import  stand  Frankreich  mit 
1 1  343  Doppelzentnern  an  tiefster  Stelle,  während 
die  Schweiz  115  005  Doppelzentnern  die  höchste 
Einfuhr  nach  Deutschland  hatte.  Die  Einfuhr 
an  Ferroaluminium,  -chrom,  -^mangan,  -nickel, 
Silizium  (von  weniger  als  25  Prozent,  des- 
gleichen von  25  Prozent  oder  darüber  aus  den 
nicht  meistbegünstigten  Staaten)  und  anderen 
nicht  schmiedbaren  Eisenlegierungen  betrug  im 
letzten  Jahre  vor  dem  Wehkriege  19  523  Doppel- 
zentner. Deutschlands  Ausfuhr  an  Ferroalumi- 
nium usw.  einschliesslich  Ferrosihzium  aller 
Art  erscheint  mit  735  204  Doppelzentnern  darum 
so  gross,  weil  in  ihr  die  in  Deutschland  sowohl 


im  Hochofen  als  auch  im  Elektroofen  gewonnenen 
Legierungen  mit  enthalten  sind. 

Die  im  Hochofen  hergestellten  Eisenlegie- 
rungen können  mit  denen  des  elektrischen  Ofens 
oder  des  aluminothermischen  Verfahrens  kaum 
verglichen  werden.  Je  nach  der  chemischen 
Zusammensetzung,  hauptsächlich  wegen  des 
Gehalts  an  dem  einzelnen  Legierungsmetall 
muss  die  Herstellung  entweder  im  Hochofen 
oder  im  Elektroofen  oder  im  aluminothermischen 
Verfahren  erfolgen.  Im  allgemeinen  sind  die  im 
elektrischen  Ofen  oder  im  thermischen  Ver- 
fahren erzeugten  Eisenlegierungen  höher 
prozentig  und  feiner  als  die  des  Hochofens. 

P.  M.  Grempe,  Berlin-Friedenau. 


NORMBLÄTTER. 


Der  Normenausschuss  der  deutschen  Industrie 
veröffenUicht  in  Heft  11/12  seiner  Mitteilungen 
(Heft  11/12  der  Zeitschrift  „Der  Betrieb"  fol- 
gende Normblattentwürfe : 

DJ  Norm  287—294  (Entwürfe  2)  Einläufige 
Holztreppen  für  Wohngeschosse  der  Klein- 
häuser (Fachnormen  des  Bauwesens), 
DJ  Norm  364  (Entwurf  1)  Abflussrohre, 
DJ  Norm  457—459  (Entwürfe  1)  Kabelform- 
stücke.   (Fachnormen  des  Bauwesens.) 
DJ  Norm  477  (Entwurf  1)  Gasflaschen-Ventile, 
DJ  Norm  520  (Entwurf  1)  Formelzeichen, 
DJ  Norm  521   (Entwurf  1)  Einheitsbezeich- 
nungen. 

D  J  Norm  522  (Entwurf  1)  Mathematische 
Zeichen, 

DJ  Norm  197  (Entwurf  2)  Spannungen  elek- 
trischer Anlagen  unter  100  V.  Fach- 
normen des  VDE, 

DJ  Norm  376  (Entwurf  1)  Kordelschrauben 
schrauben.  Metrisches  Gewinde, 

DJ  Norm  465  (Entwurf  1)  Kordelschrauben 
mit  flachem  Kopf,  Elektrisches  Gewinde, 

DJ  Norm  466  (Entwurf  1)  Kordelmuttern, 
Metrisches  Gewinde, 

DJ  Norm  467  (Entwurf  1)  Flache  Kordel- 
muttern, Metrisches  Gewinde, 

DJ  Norm  523  (Entwurf  1)  Sätze  für  Ein- 
heiten und  Formelgrössen, 

D  J  Norm  530  (Entwurf  1)  Laufräder  für  Hebe- 
maschinen mit  zweiseitigem  Spurkranz, 

DJ  Norm  531  Bl.  1  u.  2  (Entwurf  1)  Lauf- 
räder für  Hebemaschinen  mit  zweiseitigem 
Spurkranz  und  aufgekeiltem  bzw.  an- 
geschraubtem Zahnkranz, 


DJ  Norm  532  (Entwurf  1)  Laufräder  für 
Hebemaschinen  mit  einseitigem  Spurkranz, 

DJ  Norm  533  Bl.  1  u.  2  (Entwurf  1)  Lauf- 
räder für  Hebemaschinen  mit  einseitigem 
Spurkranz  und  aufgekeiltem  bzw.  ange- 
schraubtem Zahnkranz, 

D  J  Norm  534  (Entwurf  1)  Laufräder  für 
Hebemaschinen  ohne  Spurkranz, 

DJ  Norm  141  (Entwurf  2)  Keil-  und  Feder- 
querschnitte für  volle  Wellen, 

DJ  Norm  142  (Entwurf  2)  Flachkeil -Quer- 
schnitte für  volle  Wellen, 

DJ  Norm  143  (Entwurf  2)  Hohlkeil- Quer- 
sclinitte  für  Transmissionswellen, 

DJ  Norm  144  (Entwurf  2)  Federquerschnitte 
für  volle  Wellen  bei  Werkzeugmaschinen, 

DJ  Norm  310  (Entwurf  1)  Ungeteilte  Stell- 
ringe, Flusseisen, 

DJ  Norm  311  (Entwurf  1)  Ungeteilte  Stell- 
ringe, Gusseisen, 

DJ  Norm  394  (Entwurf  1)  Drehbare  Ballen- 
griffe mit  Heft  aus  Holz  oder  Papierstoff, 

DJ  Norm  395  (Entwurf  1)  Feste  Ballengriffe 
mit  Heft  aus  Holz  oder  Papierstoff,  . 

DJ  Norm  437  (Entwurf  1)  Schlitzschrauben 
mit  Ringschneide, 

DJ  Norm  438  (Entwurf  1)  Vierkantloch- 
Schrauben  mit  Ringschneide, 

DJ  Norm  473  (Entwurf  2)  Ballengriffe  mit 
Vierkantloch, 

DJ  Norm  502  (Entwurf  1)  Flanschlager  mit 
2  Schraubenlöchern  für  Hebemaschinen, 

DJ  Norm  503  (Einwurf  1)  Breite  Flansch- 
lager mit  4  Schraubenlöchern  für  Hebe- 
maschinen, 
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DJ  Norm  504  (Entwurf  1)  Schmale  Flansch- 
lager mit  4  Schraubenlöchern  für  Hebe- 
maschinen, 

DJ  Norm  523  Bl.  2  (Entwurf  1)  Sätze  für 
Einheiten  und  Formelgrössen, 

DJ  Norm  540  (Entwurf  1)  Abflusskrümmer. 

D  J  Norm  541  (Entwurf  1)  Abfluss-Über- 
gangsrohre,  Abfluss-Übergangskrümmer. 

Abdrücke  der  Entwürfe  mit  Erläuterungen 
werden  Interessenten  auf  Wunsch  gegen  Be- 
zahlung von  50  Pfg.  für  ein  Stück,  von  der 
Geschäftsslelle  des  Normenausschusses  der 
deutschen  Industrie,  Berlin  NW  7,  Sommerstr.  4a 
zugestellt. 

In  den  gleichen  Heften  werden  ausserdem 
folgende  genehmigte  Normblätter  veröffentlicht: 


DJ  Norm  104  Bl.  1—3  Holzbalken  für  Klein 

häuser.  Fachnormen  des  Bauwesens, 
DJ  Norm  475  Bl.  1,  Schlüsselweiten, 
DJ  Norm  257  Kegelstifte  mit  Gewindezapfen, 

Whitworth-Gewinde, 
D  J  Norm  258  Kegelstifte  mit  Gewindezapfen, 

Metrisches  Gewinde, 
D  J  Norm  285    Innentüren  für 

Kleinwohnungen,  stumpf  ein-  Fach- 
liegend, normen 
D  J  Norm  286  Innnentüren  für  des 
Kleinwohnungen,  überfälzt,  Bau- 
D  J  Norm  295—299  Zargenfenster  wesens. 

Kleinwohnungen 
Die  endgültig   genehmigten  Normalblätter 
werden  auf  weissem  und  pausfähigem  Papier 
hergestellt;  sie  können  von  oben  genannter 
Geschäftsstelle  bezogen  werden. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Hautform  zum  Schlagen  von  Blattgold,  -silber,  -alu- 
minium und  Blattmetall.  Theodor  Schätzler 
in  Nürnberg.    D.  R.  P.  299  492. 
Hautform  zum  Schlagen  von  Blattgold,  -silber, 
-aluminium  und  Biattnietall,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  an  Stelle  der  bisher  verwendeten  Ooldschläger- 
haut  andere  tierische  Darmhaut,  vorzugsweise  der 
feine  äussere  Abzug  des  Dünndarms  des  Rindes 
dient. 


Verfahren  zur  Erzeugung  der  Knallgasflamme  nach 
dem  Daniellschen  Prinzip,  zum  Schneiden,  Löten 
und  Schweißen  von  Metallen.    Adolf  Heckt 
in  Kiel.    D.  R.  P.  299  902. 
Verfahren   zur  Erzeugung   der  Knallgasflamme 
nach    dem    Daniellschen    Prinzip,    zum  Schneiden, 
Löten  und  Schweissen  von  Metalien,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dass  sowohl  das  Brenngas  als  auch 
der  Sauerstoff  der  Brenndü?e  durch  mehrere  Einzel- 
leitungen zugeführt  wird,  von  denen  abwechselnd  die 
eine  mit  dem  einen  Gas,  die  benachbarte  mit  dem 
anderen  gespeist  wird. 

'  Brenner  zur  Ausführung  des  Verfahrens  nach 
Anspruch  1. 


HerstellHng  von  Galvanos.  Langbein-Pfan- 
hauser -Werke  Akt. -Ges.  in  Leipzig-S. 
D.R.P.  306  941. 

Herstellung  von  Galvanos,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  man  an  Steile  des  üblichen  Kupfers 
entweder  nur  eine  dünne,  auf  elektrolytischem  Wege 
rückseitig  mit  Zink  verstärkte  Kupferhaut  verwendet, 
oder  das  Kupfer  gänzlich  durch  einen  elektrolytisch'en 
Zinkniederschlag  ersetzt- 


Verfahren   zum   Ausgießen  von  Lagerkörpern  mit 
Weissmetall  oder  dgl.  Ernst  Reichle  in  Tutt- 
lingen.   D.  R.  P.  299  919. 
Verfahren   zum   Ausgiessen  von  Lagerkörpern 
mit  Weissmetall  oder  dgl.,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Lauffläche  des  Ausgussmetalls  über  eine 
Kokille  von  entsprechend  niederer  Temperatur  ge- 
gossen wird,  welche  dieser  Fläche  eine  rasche  Ab- 
kühlung verleiht,  während  die  dem  Lagerkörper  zu- 


gekehrte Fläche  durch  hohe  Erwärmung  des  Lager- 
körpers möglichst  lange  plastisch  erhalten  wird, 
worauf  nach  genügend  vorgeschrittener  Kristallisation 
der  äusseren  Schicht  beide  Körper  in  einen  Ausgleich- 
ofen auf  eine  gemeinsame  Temperatur,  die  etwas 
oberhalb  der  elastischen  Zone  liegt,  gebracht  und 
nachher  gleichmässig  abgekühlt  werden. 


Verfahren  zum  Herstellen  von  Emailbildern  auf 
metallenen  Schmuckgegenständen.  Ferdinand 
Hammer  in  Pforzheim.  -D.  R.  P.  299  925. 
Verfahren  zum  Herstellen  von  Emailbildern  auf 
metallenen  Schmuckgegenständen,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  zunächst  nach  einem  photographischen 
Negativ  des  wiederzugebenden  Bildes  oder  Gegen- 
standes mittels  des  sogenannten  Gelatinequellver- 
fahrens ein  Relief  hergestellt  wird,  das  zunächst  in 
Gips  abgeformt,  alsdann  in  Hartbronze  oder  Stahl 
gegossen  und  auf  einer  Reproduziermaschine  in  das 
zu  verarbeitende  Metall  oder  die  zum  Pressen  er- 
forderliche Gesenkplatte  geschnitten  wird,  worauf 
das  geschnittene  oder  gepresste  Reliefbild  über- 
emailliert wird. 


Verfahren  zum  Schulz  der  Schweissflächen  vor 
Oxydation,  Herm.  Purfürst  in  Berlin-Nieder- 
schöneweide.   D.R.P.  307  403. 

Verfahren  zum  Schutze  der  Schweissflächen  von 
Plattierungspaketen  vor  Oxydation  während  des  Er- 
wärmens im  Ofen,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die 
Ränder  des  Pakets  mit  U-förmigen  Blech-  oder 
Bandeisenstreifen  umhüllt  werden. 


Lötkolben  mit  mehrteiligem  Kopf.  Jacob  Hen- 
drik van  Viersen  im  Haag  und  Slot 
&  Zwijnenberg  in  Enschede,  Niederlande. 
D.R.P.  307  366. 

Lötkolben,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der 
Kopf  aus  zwei  oder  mehr  Teilen  besteht,  die  zwecks 
Einklemmens  der  zu  lötenden  Gegenstände  beweglicn 
zueinander  angeordnet  und  gegebenenfalls  mit  Aus- 
sparungen versehen  sind. 

Lötkolben  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  der  eine  Teil  des  Kopfes  festliegt  und 
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mit  einem  hohlen  Stiel  verbunden  ist,  in  dem  eine 
Verschiebare  Stange  liegt,  die  an  einem  Ende  ge- 
lenkig mit  dem  anderen  beweglichen  Teil  des  Kopfes 
verbunden  ist  und  mit  anderen  Ende  durch  einen 
drehbar  am  Stiel  befestigten  Handhebel  in  ihrer 
Längsrichtung  gegen  die  Wirkung  einer  Druckfeder 
verschoben  werden  kann. 


Vorrichtung    zum    Formen    und    Schweissen  von 
Rohren.    Friedrich  Fexer  in  Freiburg  i.  Br. 
D.R.P.  307  576. 
Vorrichtung  zum  Formen  und  Schweissen  von 
Blechstreifen  zu  Rohren  mittels  eines   Form-  und 
Schweisstrichters,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 
Werkstück  pneumatisch  bewegt  wird. 

Vorrichtung  gekennzeichnet  durch  zwei  neben- 
einander legende  Zylinder  deren  rückwärtige  Räume 


derart  miteinander  verbunden  sind,  dass  bei  der 
Arbeitsbewegung  des  einen  Kolben  in  arbeitsbereite 
Stellung  gelangt. 


Lampe  zum  Verlöten  von  Litzenenden.  Carl 
Scherf  in  Saarburg.    D.R.P.  307  598. 

Lampe  zum  Verlöten  von  Litzenenden  udgl.,  ge- 
kennzeichnet durch  ein  mit  dem  Lampenkörper  durch 
einen  Träger  verbundenes,  in  Höhe  der  Stichflamme 
angeordnetes  Schmelzpfännchen  für  das  Lötmetall. 

Lötlampe  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  der  Träger  aus  einer  Drahtschleife  be- 
steht, deren  parallele  Enden  in  Hülsen  des  Lampen- 
körpers verschiebbar- angeordnet  sind,  so  dass  das 
Pfännchen  in  die  Spitze  der  Flamme  eingestellt 
werden  kann. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen. 

49i.  H.  72  577.  Heddernheimer  Kupfer- 
werk und  Süddeutsche  Kabelwerke, 
A  k  t.  -  Q  e  s.,  Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Doppelmetallen  aus  Eisen  mit  Kupfer, 
Kupferlegierungen  und  ähnlichen  hochschmelzenden 
Metallen  und  Metallegierungen  unter  Benutzung 
einer  metallischen  Zwischenschicht  auf  dem  Eisen 
aus  hochschmelzenden  Metallen  oder  Metall- 
legierungen. 

21h.  F.  43855.  Dipl.-Ing.  Hubert  Fritze, 
Danzig,  Werftgasse  la.  Einrichtung  für  durch 
Generatoren  mit  begrenzter  oder  bei  Belastung 
sich  nur  wenig  ändernder  Stromstärke  gespeiste 
elektrische  Löt-  und  Schweißbrenner. 

21h.  F.  44389.  P  e  t  e  r  F  ä  ß  1  e  r  ,  Berlin- Wilmers- 
dorf, Landauerstr.  16.  Elektrische  Schweißmaschine. 

21h.  M.  64387.  Richard  Mack,  Berlin-Tempel- 
hof, Dreibundstr.  45.  Einrichtung  zum  Antriebe 
der  Elektrode  elektrischer  Widerstandsschweiß- 
maschinen. 

40b.  2.  M.  6 1 854.  Mannesmannröhren- 
Werke,  Düsseldorf.  Aluminiumlegierung. 

49i.  W.  41  645.  F  r  i  t  z  C.  W  i  c  k  e  1 ,  P  a  r  i  s  u. 
Walter  Loebel,  Leipzig,  Kantstr.  12.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Metall- 
foHen  in  Bahnform. 

49f.  S.  48254.  SiemensSchuckertwerke 
6.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Verfahren 
zum  Punktschweißen  von  schwer  schweißbaren 
Metallen,  vorzugsweise  Aluminium. 

49f.  Sch.  50890.  Edmund  Schröder,  Berlin, 
Belle-Alliancestr.  88.  Elektrische  Schweißmaschine 
zum  Schließen  der  durch  Abkantungen  der  Blech- 
ränder nach  außen  gerichteten  Längsnaht  von  mit 
schmelzbarem  Innenüberzug  versehenen  Zargen 
für  Konservendosen. 

31c.  St.  31164.  Dr.  Elias  Strauß,  München, 
Sendhngerstr.  89.  Vorrichtung  zum  Gießen  von 
flüssigem  Metall  o.  dgl.  in  Formen. 

Erteilungen. 

9.      315034.      „Helios"    E  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e 

Glanz-Verzinkerei    G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Elastische  Rundbürste  mit  Drahtbürsten. 
40b.     315  074.      Aktiengesellschaft  der 

Dillinger  Hüttenwerke,  Dillingen,  Saar. 

Metallegierung. 


21h.  314417.  Edmund  Schröder,  Berlin,  Belle- 
alliancestr.  88.  Primärschalter  für  elektrische 
Schweißmaschinen. 

49f.  313231.  Chemische  Fabrik  Griesheim- 
Elektron,  Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zum 
Schweißen  bzw.  Verschmelzen  von  Aluminium. 

40b.  309114.  Ernst  Fernholz,  Berlin-Tempelhof, 
Hohenzollernkorso  67.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Legierungen. 

40c.  312394.  Hirsch,  Kupfer-  und  Messing- 
werke Akt.- Ges.,  Halberstadt.  Verfahren  zur 
Aufarbeitung  von  Kupferlegierungen,  die  wertvolle 
Begleitmetalle  enthalten. 

49a.  315328.  Gustav  Roderich  Koch,  Berlin- 
Mariendorf,  Bergs'.r.  8,  und  R.  Stock  &  Co.  Spiral- 
bohrer-, Werkzeug-  und  Maschinenfabrik  Akt.-Ges., 
Berlin-Marienfelde.  Bohrer  aus  Schnellstahl  und 
schweißbarem  Stahl. 

Gebrauchsmuster. 

49f,  711446.  Joh.  Wiebelhaus  &  Co., 
Meschede  a.  Ruhr.  Profilstab  für  Vorschweiß- 
zwecke. 

21h.  712542.  Hermann  Späth,  Stuttgart, 
Silberburgstr.  138.  Elektrischer  Hartlöt-  und 
Schweißapparat  für  Feinarbeiten, 

21h.  712543.  Hermann  Späth,  Stuttgart, 
Silberburgstr.  138.  Elektrischer  Schweiß  und 
Hartlötapparat  für  Rohre. 

48a.  712731.  A  u  g.  S  c  h  w  e  r  S  ö  h  n  e  ,  Villingen. 
Vorrichtung  zum  Festhallen  von  Gegenständen  bei 
Tauch-  und  Galvanisierverfahren. 

48a.  712  764.  Dr.  Oskar  Lobeck,  Leipzig, 
Schlelterstr.  22.  Metallmischplatte. 

48c.  712341.  A  n  t  0  n  Z  e  h  n  p  f  e  n  n  i  g  ,  Wands- 
bek. Emailliertes  Metallgefäß  mit  Rostschutz- 
einlage. 

49a.  712526.  Erste  Spezialfabrik  für 
Teilapparate  Herbert  Lindner,  Berlin. 
Vorrichtung  für  mehrspindelige  Teilapparate. 

49e.  712314.  H  e  i  n  r  i  c  h  K  1  o  c  k  e  ,  Oberhausen, 
Rhld.,  Elsestr.  27.  Auswechselbarer  Schlagstempel 
für  Feder-  oder  Lufthämmer  u.  dgl. 

49e.  712 790.  Albert  Donau,  Göttingen.  Niet- 
maschine, bei  welcher  die  das  Schlagwerkzeug 
tragende  Spindel  eine  springende  Bewegung  aus- 
führt. 

49b.  713124.  Metallindustrie,  Arnstadt. 
Feil-  und  Schleifmaschine. 
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INHALT:  Veränderungsarbeiten  an  Silber  und  Qold.    Von  Willy  Hacker.  —  Das  Vermessingen. ,  Von  Eugen  Werner.  (Schluss). 

Patentbesprechungen.  —  Patentübersicht. 


VERANDERUNGSARBEITEN 

Von  Wi/ly 

Auf  dem  Gebiete  der  Veränderungsarbeiten 
der  Edelmetalle,  von  denen  uns  das  Göld  in 
erster  Linie  interessiert,  unterscheiden  wir  das 
Färben,  Oxydieren,  Verzieren,  Weissieden, 
künstlich  alt  machen  und  lasieren,  und  es  ist 
unverkennbar,  dass  auf  diesem  Gebiete  die 
letzten  Jahre  eine  ganze  Reihe  von  Fortschritten 
gebracht  haben. 

Ein  Verfahren  zur  Färbung  von  Gold  mit 
einer  Blei-  bezw.  Eisenlösung  hat  A.  O.  Mathey 
in  folgender  Weise  ausgearbeitet:  Man  bringt 
den  sorgfätig  mit  alkoholischer  Kalilauge  und 
Kreide  gereinigten  Gegenstand  in  einen  Elek- 
trolyten, der  aus  einer  mit  destilliertem  Wasser 
auf  24—25  Be  verdünnten  filtrierten  Lösung 
von  125  Gr.  Bleiglätte  (oder  Massicot)  in  1  1 
destilliertem  Wasser  und  450  Gr.  Ätzkali  be- 
steht. Bei  Verwendung  einer  kleinen  konstanten 
Batterie  von  2  Paaren  erzielt  man  so  auf  Platin 
ein  prächtiges  Blau,  auf  Gold  hingegen  ein 
schönes  Grün,  während  Silber  sich  nach  dieser 
Methode  nicht  färben  lässt,  da  seine  Oberfläche 
durch  Oxydation  sofort  matt  wird.  Ähnliche 
noch  haltbare  Färbungen,  die  sogar  die  Be- 
ständigkeit der  blauen  Anlauffarben  des  Stahles 
haben  sollen,  lassen  sich  auf  denselben  Metallen 
erzielen  bei  Anwendung  einer  wässerigen  Lösung 
von  schwefelsaurem  Eisenoxydulammoniak  als 
Elektrolyt.  Dieses  Bad  erhält  man  durch  Zusatz 
luftfreier  Ammoniaklösung  zu  einer  frisch  be- 
reiteten, schwach  schwefelsauren  Lösung  von 
Eisenvitriol  in  Wasser,  bis  der  zuerst  gebildete 
Niederschlag  sich  wieder  aufgelöst  hat.  Diese 
Lösung  muss  frisch  verwendet  werden. 

Farbebäder  für  minderwertige  üoldwaren 
bereitet  man  durch  Verkochen  eines  Gemenges 
von  115  Gr.  abgeknistertem  Kochsalz,  230  Gr. 
Salpeter  und  170  Gr.  rauchender  Salzsäure. 
Wenn  sich  aus  der  kochenden  Mischung  Chlor- 
gas zu  entwickeln  beginnt,  senkt  man  die  zu 
färbende  Ware  an  einem  Glashaken  oder  Platin- 
draht ein,  kocht  3—5  Minuten,  spült  in  kochen- 
dem Wasser  und  wäscht  sie  schliesslich,  wenn 


AN  SILBER  UND  GOLD. 
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die  gewünschte  Färbung  erreicht  ist,  evtl.  nach 
Wiederholung  des  Eintauchens  völlig  aus 
Dieses  Färbebad  (—  man  kann  auch  ein 
kochendes  Gemenge  von  20  Gr.  Kochsalz, 
31  Gr.  konzentriejter  Salzsäure  und  10  Gr. 
konzentrierter  Salpetersäure  verwenden  — ) 
wirkt  in  der  Weise,  dass  sich  unter  dem  Ein- 
fluss  des  Chlors  die  Chloride  des  Kupfers, 
Silbers  und  Goldes  bilden,  wobei  jedoch 
letzteres  infolge  des  Kupfergehaltes  der  Le- 
gierung zersetzt  wird,  so  dass  sich  das  Gold 
in  mehr  oder  weniger  dicker  Schicht  auf  der 
Oberfläche  des  Metalles  niederschlägt. 

Will  man  Gold,  also  z.  B.  goldenen  Bijouterie- 
waren nach  der  Feuervergoldung  die  hochgelbe 
Farbe  des  Goldes  geben,  so  bedient  man  sich 
mit  Erfolg  einer  wässerigen  Lösung  von  1  Gr. 
Brom  und  30  Gr.  Bromkalium  in  1  1  Wasser. 
Nach  3—5  Minuten  während  dem  Umschwenken 
in  der  Flüssigkeit  nimmt  man  die  Gegenstände 
heraus  und  spült  sie  mit  reinem  Wasser  ab. 
Bei  Legierungen  von  Gold  und  Silber  empfiehlt 
es  sich  jedoch,  mit  einer  Lösung  von  unter- 
schwefligsaurem  Natron  zu  waschen,  um  evtl. 
zurückgebliebene  Bromsilberspuren  zu  entfernen. 
Das  Bad  wird  durch  Verdünnen  auf  die  lOfache 
Menge  (Ausfällung  des  Bromsilbers)  vom  Silber 
befreit,  während  man  das  Gold  nach  Entfernung 
des  Broms  mit  schwefliger  Säure  durch  Eisen- 
vitriol fällt. 

Man  wird  sich  iii  der  Elektrochemie  be- 
sonders häufig  in  unserem  Gewerbe  des  Chlor- 
Goldes  und  des  sogenannten  Ammoniakgoldes 
bedienen.  Dessen  Herstellung  gibt  G.  Nicolaus 
wie  folgt  an:  So  löst  man  beispielsweise  zur 
Herstellung  von  Ammoniakgold  den  Rückstand 
der  eingedampften  Königswasserlösung  von 
6  Gr.  Feingold  in  etwa  1  1  destiliertem  Wasser 
und  verrührt  die  in  einer  flachen  Porzellan- 
schale befindliche  Lösung  mit  200  Gr.  reinem 
Salmiakgeist,  kocht  dann  die  Flüssigkeit  samt 
dem  entstandenen  Niederschlag,  bis  das  Am- 
moniak völlig  vertrieben  ist,   lässt  erkalten. 


20 


GALVANOPLASTIK. 


Heft  4 


wäscht  den  filtrierten  Rückstand  mit  heissem 
destilliertem  Wasser  und  verwendet  das  Prä- 
parat sofort  in  feuchtem  Zustande,  da  es  ein- 
getrocknet eine  explosive  Verbindung  ist. 

Das  amerikanische  Patent  Nr.  884  705  gibt 
an,  dass  sich  als  Lösungsmittel  für  Metalle  die 
Hydroxyl-,  Carboxyl-  und  Aldehydverbindungen 
des  Benzols,  Naphtalins,  Anthracens  usw.  ver- 
wenden lassen.  Für  die  Lösung  der  Metalle 
der  Goldgruppe  verwendet  man  eine  Mono- 
oder  Polynitrosulfosäure,  der  man  etwas  Koch- 
salz zugesetzt  hat.  Durch  Reaktion  der  Nitro- 
gruppen  verbindet  sich  der  frei  werdende  Sauer- 
stoff mit  dem  Natrium  des  Kochsalzes,  das 
gebildete  Natriumhydroxyd  wird  durch  die 
Sulfosäure  neutralisiert  und  das  frei  werdende 
Chlor  löst  die  Edelmetalle  auf. 

In  der  Färbung  silberner  Gegenstände  mit 
Metallsalzlösungen  sind  wesentliche  Änderungen 
nicht  zu  verzeichnen,  und  es  gehen  hier  eigent- 
lich durchaus  noch  die  Richtlinien,  die  E.  Eber- 
meyer bereits  im  Jahre  1886  im  „Metallarbeiter" 
gab,  und  die  dem  Fachmann  geläufig  sind. 

Zum  Oxydieren  des  Silbers  taucht  man  die 
Gegenstände  in  eine  80  °  warme  Lösung  von 
5  Gr.  Kaliumsulfit  oder  1—2  Gr.  Schwefel- 
calcium  und  10  Gr.  Ammoniumkarbonat  bezw. 
4  Gr.  Salmiak  in  1  1  Wasser.  ^  Zum  Braun- 
färben von  Silber  benützt  man  eine  wässerige 
Lösung  von  je  20  Gr.  Salmiak  und  Kupfer- 
vitriol und  10  Gr.  Salpeter,  zum  Schwarzfärben 
bedient  man  sich  nach  v.  Haindl,  Bayer,  Ind.- 
u.  Gew.-Bl.  1876,  34  des  Broms  nnd  kann  auf 
diese  Weise  auf  gravierten  Oberflächen  schöne 
nielloartige  Wirkungen  erzeugen. 

Besonders  einfach  ist  ein  anderes  Verfahren, 
nach  welchem  man  Silbergegenstände,  um  sie 
zu  oxydieren,  in  einem  Porzellangefäss  mit 
einer  Schwefelammoniumlösung  erhitzt  und  die 
Ware  nach  Erzielung  der  blauschwarzen  Färbung 
mittels  einer  weichen  Bürste  in  Seifenlauge  ab- 
wäscht. Das  sogenannte  Oxydieren  des  Silbers 
durch  Einlegen  des  Gegenstandes  in  eine 
0.1  proz.  kochende  wässerige  Lösung  von 
Schwefelleber  führt  nur  zu  bläulichen  Färbungen. 
Zur  Herstellung  eines  matten  Kohlschwarz 
taucht  man  die  Ware  nach  Techn.  Rundsch. 
1906,  21  zuerst  in  einem  Brei  von  Pottasche 
und  Wasser,  trocknet,  glüht,  schreckt  in  kaltem 
Wasser  ab,  legt  dann  die  gewaschenen  Gegen- 
stände eine  Stunde  in  eine  Lösung  von  50  Gr. 
Kaliumbisulfat  in  'A  1  Wasser  und  hängt  sie, 
wenn  sie  matt  weiss  sind,  eine  Minute  an  einem 


Zwirnfaden  befestigt,  in  eine  Lösung  von  5  Gr. 
Quecksilberoxydulnitrat  in  200  ccm  Wasser. 
Schliesslich  kommen  die  auf  diese  Weise  mit 
einer  dünnen  Quecksilberschicht  überzogenen 
Gegenstände  in  das  obige  Schwefelbad. 

Um  Silbergegenstände  weiss  zu  sieden, 
kocht  man  sie  nach  ihrer  Vorbehandlung  mit 
.Ätzlauge  einige  A^inuten  in  einem  Bade,  das 
auf  40  Teile  Wasser,  1  Teil  konzentrierte 
Schwefelsäure  enthält.  Die  weissgesottenen 
Gegenstände  werden  dann  mehrere  Male  mit 
Wasser  abgespült  und  getrocknet. 

Effektvolle  Verzierungen  auf  silbernen  oder 
versilberten  Gegenständen  bringt  man  ;iach 
Paul  an,  wenn  man  sie  zunächst  in  einem  salz- 
sauren Bad  von  3  Gr.  Chlorgold  und  12  Gr^ 
Schwefelcyankalium  in  1  1  Wasser  oder  auch 
auf  galvanischem  Wege  vergoldet  und  nunmehr 
an  verschiedenen,  evtl.  mit  einer  Wachsauflage 
ausgesparten  Stellen  mit  Schwefelammonium- 
lösung überstreicht.  Man  erhält  auf  diese  Weise 
(ebenso  auch  wie  auf  nicht  vergoldeten  Silber) 
blaue  Färbungen,  die  sich  besonders  gut  von 
dem  Goldgrunde  abheben. 

Um  silberne  Gegenstände  künstlich  alt  zu 
machen,  verreibt  man  auf  ihnen  eine  Mischung 
von  6  Teilen  Graphit,  1  Teil  Blutstein  und  so 
viel  Terpentinöl,  bis  eine  streichfähige  Masse 
entsteht,  lässt  den  Anstrich  trocknen,  reibt  den 
Überschuss  mit  einem  weichen  Lederlappen  ab 
und  poliert  die  hohen  Stellen' mit  einem  mit 
Spiritus  befeuchteten  Leinenlappen. 

Um  Edelmetalle  zu  lackieren,  wird  in  den 
meisten  Fällen  ein  heller,  festhaftender  dünner 
Lack  verwendet,  der  evtl.  mit  geringen  Mengen 
von  Teerfarbstoffen  nuanciert  ist.  Die  in  Be- 
tracht kommenden  Teerfarbstoffe,  zu  denen  ein 
heller  Spiritus  oder  Zaponlack  als  Grundlage 
verwendet  wird,  sind  die  folgenden :  Manchester- 
braun GG  125  %,  Spritblau  R,  Tanninheliotrop. 
Brillantgrün  Kryst.  extra,  Tropaeolin  G,  Krystall- 
violett  5  B,  Cerasinorange  I,  G,  Safranin  S 
Nr.  150,  Spritindazin,  Thiof lavin  T,  Spritblau  B, 
Eosinscharlach  B  120,  Solidgrün  Kryst.  O,  I, 
Risamin  G  extra,  Cerasinrot  1,  Methylviolett 
BB  72  Nr.  O,  Naphthalingelb  Kryst.,  Chrysoidin 
Krist.,  Cerasingelb  A  T,  Sprhblau  3  R,  Cerasin- 
braun,  Juchtenrot  B,  Dt.  Fuchsin  gr.  Kryst.  la, 
Tanninorange  R,  Nigrosin  extra,  Lackschwarz  C, 
Lackschwarz  N,  Lackschwarz  R  E. 

Gebrauchsanweisung:  Die  Farbstoffe  werden 
möglichst  fein  zerrieben,  mit  Spritlack  Über- 
gossen   und   durch   öfteres   Umschütteln  in 
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Lösung  gebracht.  Die  Lösungen  werden  durch 
Absitzenlassen  geklärt.  Man  färbt,  indem  man 
die  klare  Lösung  aufgiesst,  ablaufen  lässt  und 
dann  bei  gelinder  Wärme  trocknet.  Die  an- 
gegebenen Farbstoffmengen  verstehen  sich  pro 
Liter  Spritlack.    (Leop.  Cassella  &  Co.) 


Um  Silber  zu  lasieren  bedient  man  sich 
lackhaltiger  halbmattcr  Öllasuren  uud  feiner 
Tubenölfarben.  Am  besten  erfolgt  dieses 
Lasieren  auf  Poliment-Glanzsilber,  da  mit  An- 
legeöl  der  Hochglanz  nicht  erzeugt  werden 
kann. 


Nach  dem  Kratzen  legt 
stände  in  frisches  Wasser,  bindet  sie  an  feinen 
Draht  und  hängt  sie  alsdann  in  das  Messing- 
bad. Je  nach  Art  des  Messingbades  blättert 
der  Niederschlag  nach  zehn  Minuten  schon  ab, 
wenn  man  ihn  nicht  vorher  aufkratzt.  Ich  selbst 
hatte  schon  Messingbäder  im  Betrieb,  bei  denen 
der  Niederschlag  Blasen  bildete,  sofern  zwischen 
dem  ersten  Einhängen  und  Kratzen  vier  Mi- 
nuten verstrichen.  Diese  Eigentümlichkeit  lag 
in  dem  Überschuss  an  Cyankalium  in  dem 
Bade.  Bei  einem  normalen  Messingbad  unter 
normalen  Stromvethältnissen  muss  der  erste 
Niederschlag  in  einer  halben  Stunde  und  nach 
der  zweiten  halben  Stunde  auch  der  zweite 
Niederschlag  aufgekratzt  werden.  Diese  beiden 
Niederschläge  halten  meist  ein  Polieren  auf  der 
Tuchscheibe  aus.  Will  man  noch  stärkeren 
Niederschlag,  dann  hängt  man  die  Gegenstände 
von  neuem  in  das  Bad  und  nimmt  sie  nach 
einer  vollen  Stunde  endgültig  heraus.  Die 
Gegenstände  werden  nun  sofort  getrocknet, 
und  nur  dann,  wenn  vertiefte  Stellen  in  den- 
selben sind,  in  welche  die  Tuchscheibe  nicht 
eingreifen  kann,  kratzt  man  die  Teile  blank  vor 
dem  Tröcknen.  Eisen-  und  Stahlgüssteile 
trocknet  man  vorteilhaft  auch  noch  in  einem 
Trockenofen.  Derartige  Gussteile  sind  manch- 
mal vollständig  porös,  und  in  den  Löchern 
sammelt  sich  alle  Feuchtigkeit.  Wird  diese 
nicht  restlos  entfernt,  so  verflüchtigt  sich  diese 
nach  dem  Polieren  und  Lackieren,  das  polierte 
Stück  läuft  an  (oxydiert),  und  zuletzt  ist  der 
ganze  Gegenstand  voll  rotbrauner  Flecken. 
Wenn  derartige  Gusstücke  im  Ofen  getrocknet 
und  hierauf  poliert  sind,  dann  lackiert  man  sie 
zweimal  mit  farblosem  Lack;  dadurch  werden 
die  feinen  Poren  meist  geschlossen,  und 
Feuchtigkeit  kann  sich  nicht  von  neuem  fest- 
setzen. Schwieriger  wie  das  Vermessingen  von 
Eisen-  und  Stahlgegenständen  ist  das  von 
Weichguss,  also  Stücke  aus  Blei,  Zinn,  Zink, 
Kadmium  usw.  und  deren  Legierungen.  Die- 


DAS  VERMESSINGEN. 

Von  Eugen  Werner.  (Schliiss.) 

man  die  Gegen-  selben  lassen  sich  meist  nur  nach  vorherigem 
Verkupfern  behandeln.  Zuerst  müssen  sie  auch 
entfettet  werden.  Nach  dem  Auswaschen  in 
Benzin  nimmt  man  eine  weiche  Bürste,  taucht 
sie  in  einem  Brei  aus  gelöschtem  Wiener  Kalk 
ab  und  bürstet  die  Gegenstände  leicht  durch. 
Hierauf  bürstet  man  sie  in  reinem  Wasser  ab 
und  hängt  sie  in  das  Kupferbad.  Viele  Weich- 
gusslegierungen nehmen  im  kalten  Zyankupfer- 
bad keinen  Niederschlag  an.  Dort  ist  es  not- 
wendig, das  Kupferbad  heiss  zu  machen  oder  in 
einem  besonderen  Bad  einen  Niederschlag  her- 
zustellen. Hier  kann  nur  der  praktische  Versuch 
den  rechten  Weg  zeigen. 

Bleiben  wir  vorerst  beim  Vermessingen.  Ein 
Messingbad  für  Eisen-  und  Stahlteile  setzt  sich 
wie  folgt  zusammen: 

I. 

Kupfertrisalyt  3,250  kg, 
Zinktrisalyt  2,500  kg, 
kalz.  Natron,  Köhlens.  1,500  kg. 
nautr.  Natron,  schwefligs.  2,500  kg. 
Salmiakgeist  0,200  kg, 
dest.  Wasser  100,000  kg. 

II. 

100  g  kohlensaures  Kupfer, 
35  g  kohlensaures  Zink, 
i()0  g  99%  Zyankalium, 
10  g  Ammoniak-Salmiakgeist. 
10  I  dest.  Wasser, 
je  100  g  Schwefelkohlenstoff  und  Chroro- 

form, 
je  50  g  Arsenik. 
Zu  I.  Die  sogenannten  „Metalltripelsalze", 
so  werden  Scherings  Trisalyte  in  der  Praxis 
eigentümlicherweise  genannt,  sind  Doppelsalze, 
welche  sich  in  Wasser  leicht  lösen.  Die  Salze 
sind  schon  über  20  Jahre  im  Handel  und  haben 
sich  sehr  gut  bewährt.  Man  löst  also  das 
Kupfer-  und  das  Zinktrisalyt  in  20  1  Wasser 
und  schüttet  beide  Lösungen  zusammen.  Her- 
nach löst  man  jedes  der  beiden  Natrone  für  sich 
und  gibt  sie  nacheinander  den  beiden  Metall- 
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salzen  zu.  Zum  Schluss  ergänzt  man  auf  100  1 
und  gibt  den  Salmiakgeist  dem  Bade  bei.  Das 
Bad  ist  sofort  gebrauchsfertig.  Badtemperatur 
etwa  18  Grad  Celsius.  Badspannung  bei  15  cm 
Anodenabstand  1,5—3  Volt. 

Die  Zusamensetzung  des  unter  II  angeführten 
Bades  ist  schon  schwieriger.  Bei  demselben 
muss  das  kohlensaure  Kupfer  und  Zink  erst 
eine  chemische  Verbindung  eingehen.  Diese 
chemische  Verbindung  heisst  Zyankupfer  und 
Zyanzink.  .Nachdem  beide  Metallsalze  in  der 
Zyankalilösung  gebunden,  löst  man  den  Schwefel- 
kohlenstoff in  Choroform  und  gibt  das  technisch 
reine  Arsenik  hinzu.  Die  Lösung  wird  nun 
gut  umgerührt.  Der  in  Chloroform  gelöste 
Schwefelkohlenstoff  wird  nun  derart  verwendet, 
dass  man  etwa  12  Stunden  vor  Inanspruchnahme 
des  Messingbades  5  1  der  letztgenannten  Lösung 
auf  100  1  Bad  zugibt.  Von  den  unter  il  ge- 
nannten 10  1  Wasser  entfallen  5  1  auf  Kupfer 
und  Zink  mit  Cyankalium.  Die  restlichen  5  1 
Wasser  entfallen  auf  Schwefelkohlenstoff,  Chloro- 
form und  Arsenik. 

Das  vorstehende  Messingbad  hat  noch  den 
besonderen  Vorzug  des  harten,  glänzenden 
Niederschlages.  Damit  derselbe  aber  keine 
Blasen  bildet  und  aufsteigt,  muss  der  Nieder- 
schlag nach  kaum  fünf  Minuten  Stromwirkung 
aufgekratzt  werden.  Ein  starker  Messingnieder- 
schlag muss  sowieso  verhütet  werden,  weil  er 
sonst  abblättert,  derselbe  ist  auch  nicht  not- 
wendig, da  ja  das  Polieren  auf  der  Schwabbel 

Tuchscheibe)  wegfallen  kann. 

Das  unter  1  genannte  Bad  ist  neben  Stahl 
und  Eisen  besonders  auch  für  Weichmetalt-Le- 
gierurtgen  zu  verwenden,  wie  auch  das  nach- 
folgende Bad  für  jedes  Metall  gleich  gut  in 
Anwendung  gebracht  werden  kann. 

III. 

150  g  Kupfervitriol, 

150  g  Zinkvitriol, 

200  g  schwefligsaures  Natron, 

200  g  doppehkohlensaures  Natron, 

300  g  Cyankalium  99  o/o. 

10  g  technisch  reines  Arsenik, 

10  1  Wasser,  dest. 

VI. 

180  g  Kupfervitriol, 
130  g  Zinkvitriol, 
2.50  g  schwefligsaures  Natron, 
180  g  doppeltkohlensaures  Natron, 
500  g  Cyankalium, 
10  1  Wasser,  dest. 


Das  Kupfer-  und  Zinivitriol  wird  in  5  1 
heissem  Wasser  gelöst.  Hierauf  macht  man 
eine  starke  Sodalösung  und  giesst  dieselbe  in 
die  saure  Kupfer-  und  Zinklösung.  Die  Soda 
verbindet  sich  nunmehr  mit  den  Metallsalzen  zu 
einem  flockigen  Niederschlag,  die  Säure  wird 
frei,  und  nun  lässt  man  die  Lösung  destillieren. 
Sobald  das- erste  Wasser  abgezogen  ist,  muss 
frisches  Wasser  nachgegossen  werden.  Nach 
3-  bis  5  maliger  Filtration  ist  auch  der  letzte 
Säurerest  verschwunden.  Um  dies  festzustellen, 
nimmt  man  ein  Stückchen  blaues  Lackmus- 
papier, welches  sich  in  der  Lösung  nicht  rot 
färben  darf.  Sobald  sich  dasselbe  beim  Ein- 
tauchen rötet,  ist  noch  Säure  frei,  welche  durch 
weiteres  Auswaschen  verschwinden  muss. 

Hat  man  endlich  kohlensaures  Kupfer  und 
kohlensaures  Zink,  dann  löst  man  das  Zyan- 
kalium in  Wasser  auf  und  giesst  die  Hälfte  in 
das  Kupfer  und  Zink  zwecks  Lösung  resp.  Ver- 
bindung zu  Zyankupferkalium  und  Zyanzink- 
kaliuni.  In  gleichen  Teilen  Wasser  löst  man 
dann  das  schwefligsaure  Natron  und.  doppelt- 
kohlensaure Natron.  Zu  dieser  Lösung  gibt 
man  die  restliche  Zyankalimenge  und  giesst  sie 
der  Kupferlösung  zu.  Nunmehr  ergänzt  man 
auf  den  Sollgehalt  an  Wasser. 

Das  Bad  ist  nunmehr  gebrauchsfertig.  Falls 
der  Niederschlag  jedoch  spröde  ist  und  zu 
Blasenbildung  neigt,  dann  löst  man  in  5  1  Wasser 
1  kg  kristallisierte  Soda  und  giesst  diese  in 
das  Bad.  Der  spröde  Niederschlag  ist  sofort 
weich  und  kann  ohne  Aufkratzen  bis  zu  Ende 
vermessingt  werden.  Der  schmutzigbraune 
Überzug  lässt  sich  spielend  leicht  polieren,  und 
die  Farlje  des  erhaltenen  Messing  ist  ein  schönes 
goldgelb. 

Die  Anwendung  der  richtigen  Badtemperatur 
ist  für  die  Farbe  des  Niederschlages  ebenfalls 
von  Bedeutung.  Warme  Bäder  und  schwache 
Ströme  ergeben  rote  starke  Ströme  weissgelbe 
Niederschläge.  Das  warme  Bad  ist  stets  reicher 
an  Kupfer  als  an  Zink. 

Der  Farbenton  lässt  sich  auch  durch  Be- 
wegung im  Bade  dirigieren.  Wird  er  nämlich 
rot  oder  schmutzig-braun,  oder  bilden  sich 
Streifen,  dann  bringt  man  irgendeine  Rühr-  oder 
Schwenkvorrichtung  an.  Bei  beweglichem 
Bade  wird  der  Überzug  gleichmässig,  gelb  und 
auch  glänzend. 

Der  jeweilige  Niederschlag  ergibt  stets  die 
Grundlage  für  neue  Badzusätze,  wenn  dasselbe 
arm  an  Metall  geworden  ist.    Richtig  ist  jedoch 
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nur  eine  jeweilige  Ergänzung  von  ^A,  Kupfer 
und  V;)  Zink. 

Stromspannung  höchstens  2  Volt  bei  15  cm 
Anodenabstand  und  18  Grad  Celsius  Bad- 
temperatur. 

Einen  gelben  bis  braunen  Ton  kann  man 
auf  Eisen  und  Stahl  erzielen  durch  Eintauchen 
in  eine  heisse  Lösung  von: 


10  g  Ätznatron, 
15  g  kohlensaures  Kupferoxyd, 
80  g  dest.  Wasser, 
5  g  Weinstein. 
Von  einem  Polieren  derartiger  Tauchüberzüge 
kann  jedoch  nie  die  Rede  sein.  Polierfähige 
Niederschläge  erzielt  man  nur  durch  Strom  bei 
mindestens  einhalbstündigem  Prozess. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


der    Schnitlstetlen  von 
Elektrolyse.  Adolf 
b.  H.  in  Pasing.  D.R.P. 


Verfahren    zum  Erhitzen 
Kettengliedern  mittels 

Pfretzschner  G.  m. 
307  84.3. 

Verfahren  zum  Erhitzen  der  Schnittstellen  von 
Kettengliedern  mittels  Elektrolyse  nach  Patent  294  869, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  mittels  des  Hindurch- 
ziehens durch  das  elektrolytische  Bad  das  Lot  von 
Lotketten  zum  Fluss.  gebracht  und  die  Glieder  ge- 
schlossen werden. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Metallüberzügen  durch 
Aufschleudern  fein  zerstäubten  flüssigen  Metalles. 

„Metallatom"  G.  m.  b.  H.  in  Berlin-Tempel- 
hof. D.R  P.  307  406. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Metallüberzügen 
durch  Aufschleudern  fein  zerstäubtei  flüssigen 
Metalles  auf  das  in  einem  Behälter  in  Bewegung  be- 
findliche Werkstück,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  an  einem  Entweichen  aus  der  Nähe  des  Arbeits- 
stückes gehinderten  Metalldämpfe,  Schwaden  und 
Staubwolken  gezwungen  werden,  die  der  Spritzstelle 
geordnet  zugeführten  Werkstücke  entweder  auf  ihrem 
Wege  zu  der  letzteren  oder  von  ihr  weg  oder  auf 
beiden  Wegen  zu  umspülen,  wobei  diese  Wirkung 
entweder  nur  durch  die  Bewegung  der  Werkstücke 
oder  auch  durch  eine  Eigenbewegung,  z.  B.  einen 
UmlauT  der  Dämpfe  und  Schwaden  oder  durch 
thermische  Einflüsse  gefördert  wird. 

Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  das  in  Tafelstreifen  oder  Drahtform 
gebrachte  Werkstück  zwischen  geeigneten  Transport- 
vorrichtungen dem  Innern  eines  nicht  zu  geräumigen, 
gestreckten  und  möglichst  geschlossenen  beheizbaren 
Behälters  zugeführt  und  dort  der  Bestrahlung  durch 
die  Spritzdüsen  ausgesetzt  wird,  wobei  die  frei  wer- 
denden Metalldämpfe,  Schwaden  und  Metallstaub- 
wolken im  Innern  des  Behälters  mit  dem  sich  fort- 
bewegenden Werkstück  in  steter  Berührung  bleiben, 
und  wobei  ferner  der  Metallüberzug  des  zwischen 
regelbaren  Druck-  und  Transgortmitteln  fortbewegten 
Werkstückes  durch  die  letzteren  egalisiert  und  ver- 
dichtet wird. 

Verfahren    zum    schichtenweisen    Auswalzen  von 
Aluminiumfolien.    Dr.  E.  R.  L  a  u  b  e  r  und  R.  V. 

N  e  h  e  r  in  Emniishofen,  Schweiz.    D.R.P.  307  422. 
Verfahren  zum  schichlenweisen  Auswalzen  von 
Alumiumfolien,  die  in  Bahnform   unter  Benutzung 


von  Öl  od.  dgl. vorgewalzt  sind,  dadurch  gekennzeichnet 
dass  die  aufeinanderliegenden  Bahnseiten  mit  einem 
feinverteilten  Fettlösungsmittel  versehen  werden. 

Verfahren  nach  Anspruch  1.  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  die  Bahnseiten  mit  kondensierendem 
Dampf  des  Fettlösungsmittels  versehen  werden. 

Verfahren  nach  Anspruch  I,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  das  Fettlösungsmittel  als  Flüssigkeit 
zwischen  die  einzelnen  Bahnen  gebracht  und  dort 
durch  Erhitzen  in  Dampf  umgewandelt  wird. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Metallüberzügen  nach 
dem  Spritzverfahren.  „Metallotom"  G.  m. 
b.  H.  in  Berlin-Tempelhof.  D.R.P.  307  378. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Metallüberzügen 
nach  dem  Spritzverfahren  innerhalb  eines  die  in  Be- 
wegung versetzenden  Werkstücke  enthaltenden  Be- 
hälters, dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  eine 
grössere  Anzahl  der  Werkstücke  in  ungeordneter 
Lage  und  kleineren  Abmessungen  innerhalb  des  Be- 
hälters so  in  fortgesetzte  Lagenveränderung  versetzt, 
da:§  die  Werkstücke  mehrfach  und  zweckmässig  in 
freiem  Fall  durch  die  von  dem  Spritzstrahl  be- 
strichene Luftzone  und  den  von  Metalldämpfen  und 
Metallstaub  geschwängerten  Luftraum  des  Behälters 
hindurchgetrieben  werden. 

Vorrichtung  zur  Ausführung  des  Verfahrens 
gekennzeichnet  durch  einen  drehbaren,  mit  einer  ver- 
schliessbaren  Beschickungsöffnung  versehenen  Be- 
hälter, welcher  mit  Anhubmitteln  ausgestattet  ist,  die 
die  Werkstücke  in  eine  Lagenveränderung  bringen, 
wobei  der  Spritzapparat  zweckmässig  an  der  einen 
Stirnwand  durch  die  Öffnung  in  das  Trommel- 
innere  führt. 

Doppelbehälter  zum  Beizen  von  Eisen  und  Stahl. 

W  y  m  a  n  Clark  Parker  in  Detroit,  V.  St.  A. 

D.R.P.  307  459. 

Doppelbeiiälter  zum  Beizen  von  Eisen  und  Stahl, 
bei  welchem  die  Wände  des  inneren  Behälters  von 
denjenigen  des  äusseren  Behälters  getrennt  sind,  da- 
durch gekennzeichnet,  dass  nur  der  obere  Teil  der 
Flüssigkeit  im  äusseren  Behäller  in  den  inneren  Be- 
hälter überfliessen  kann,  entweder  durch  eine  Reihe 
von  Löchern  im  inneren  Behälter  oder  deshalb,  weil 
der  obere  Rand  des  iimeren  Behälters-  tiefer  als  der 
Flüssigkeilsspiegel  liegt,  während  die  übrigen  Seiten- 
und  Bodenteile  nicht  durchlöchert  sind. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen. 

7.SC.  S.  49  016.  Dr.-Ing.  Willy  S  a  r  f  e  r  t ,  Dres- 
den.-A.,  Hübnerstr.  171,  u.  Dr.-Ing.  Wilhelm 
Gensecke,  Nikolassee.  Metallspritzverfahren. 

7,Sc.  H.  75  662.  Hiekel  &  Co.,  Leipzig-Schöne- 
feld. Spritzverfahren  zum  Anstreichen  von  Massen- 
artikeln. 


49g.  B.  87  603.  Fa.  Richard  B  e  r  g  n  e  r  ,  Schwa- 
bach b.  Nürnberg.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Schraubenköpfen  unter  Verwen- 
dung eines  den  eigen. liehen  Kopf  bilden  Aufsatzes. 

4')f.  A.  29  293.  Chemische  Fabrik  Gries- 
heim-Elektron, Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zum 
autogenen  Schweissen  von  Aluminium. 
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49i.  Sch.  49  404.  Edmund  Schröder,  Berlin, 
Belle-Alliancestr.  88.  Verfahren  zum  Verbinden 
von  Platten  oder  plattenförmigen  Körpern  ver- 
schiedenen Materials. 

4g.  P.  35  896.  Jan  Hendrik  Poppink.Til- 
burg  &  Johan  Coenraad  Bischoff, 
Amsterdam,  Holl.  Schweiss-  und  Schneidbrenner 
für  flüssigen  Brennstoff. 

18c.  L.  43  769.  Nikolaus  Leszl,  Mateocz, 
Ober-Ungarn.  Dauernd  arbeitender  Glühofen  mit 
Wärmetausch  zwischen  dem  eingeführten  kalten 
und  dem  auslaufenden  warmen  Gut. 

18c.  W.  48  963.  Württembergische  Me- 
tallwarenfabrik, Geislingen  a.  St.  Vor- 
richtung zum  oxydfreien  Glühen  von  Metallgegen- 
ständen. 

75c.  M.  .58  964.  Metallisator  Q.  m.  b.  H.,  in 
Liqu.,  Berlin-Tempelhof.  Verfahren  und  Düse  zur 
Zerstäubung  von  Metallen  und  ähnhchen  Stoffen. 

21h.  B.  86  953.  Metallwarenfabrik  S. 
Brummer  &  Co.,  Leutzsch  b.  Leipzig.  Elek- 
trische Scbv/eissmaschine  mit  rotierender  Elektrode. 

40b.  H.  75  290.  Heddernheimer  Kupfer- 
werk und  Süddeutsche  Kabelwerke 
A.  G.,  Frankfurt  a.  M.  -  Heddernheim,  Verfahren 
zur  Veredelung  von  Aluminiumlegierungen. 

49f.  D.  33  170.  Deutsch-Luxemburgische 
Bergwerks-  und  Hütten-Akt.  -  Ges. 
Bochum  u.  Dr.  Siegfried  H  i  1  p  e  r  t ,  Bonn. 
Verfahren  zum  Schweissen  von  Metallen  unter  Ver- 
wendung eines  Flussmittels  und  Reduktionsmittel 
enthaltenden  Schweisspulvers. 

Erteilungen. 

21h.  301693.  Allgemeine  Elektrizitäts- 
Gesellschaft,  Berlin.  Einrichtung  zur 
Schweissung  von  Rundnähten  an  zylindrischen 
Körpern  mittels  des  elektrischen  Lichtbogens. 

4g.  315  703.  Paul  B  o  r  n  k  e  s  s  e  1  ,  Berlin,  Link- 
strasse 25.  Brenner  zur  Erzeugung  einer  band- 
förmigen blaubrennden  Flamme. 

48a.  315711.  D  r.  - 1  n  g.  M  a  x  S  c  h  1  ö  1 1  e  r  ,  Ber- 
lin-Wilmersdorf, Duisburger  Str.  9.  Vorbereitung 
von  Metallmatrizen  zwecks  Herstellung  leicht  ab- 
lösbarer galvanischer  Niederschläge. 

48a.  315712.  Berlin-  Burger  Eisenwerk 
Akt. -Ges.,  Berlin.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Überzügen  aus  Blei,  Zinn,  Zink  oder  Le- 
gierungen dieser  Metalle  auf  Metallkörpern. 

48a.  315713.  D  r.  -  I  ng.  M  ax  S  ch  1  ött  e  r,  Ber- 
lin-Wilmersdorf, Duisburger  Str.  9.    Verfahren  zum 

•  Glänzendmachen  und  Verdichten  elektrolytischer 
Metallniederschläge. 

48d.  315  714.  H  a  n  s  W  e  i  1 ,  Rheindammstr.  48,  u. 
Karl  Busch,  Hafenstr.  68/70,  Mannheim.  Ap- 
parat zum  Ätzen  von  Verlauf  und  Teilpartien, 
Autotypien  u.  dgl. 

49a.  309  265.  Fahrzeugfabrik  Eisenach, 
Eisenach.  Vorrichtung  zur  Bewegung  der  Messer 
einer  Ziehbank  zur  Herstellung  von  Zügen  beliebiger 
Tiefe  und  Form. 

18b.  316  149.  Stahlwerke  Rieh.  Linden- 
berg Akt.  -  Ges. ,  Remscheid- Hasten.  Stahl- 
legierung für  Gegenstände,  die  hohe  Zähigkeit  und 
Härte  vereinigen  müssen. 

40a.  309  277.  Chemische  Fabrik  Buckau, 
Magdeburg.  Verfahren  zur  Entzinnung  von  Weiss- 
blechabfällen. 

40b.  309  243.  Karl  Hunger,  Mülheim  -  Ruhr, 
Engelbertusstr.  110.  Legierung. 

40b.  316  369.  D  r.  - 1  ng.  M  a  x  S  c  h  1  ö  1 1  e  r ,  Ber- 
lin-Wilmersdorf, Duisburger  Str.  9.  Legierung  zum 
Hintergiessen  von  Galvanos  und  zur  Herstellung 
von  Stereotyp-  und  Letternmetall. 


4c.  316  030.  Karl  König,  Zehlendorf  -  West, 
Alsenstr.  137.    Wasservorlage  für  Schweissanlagen. 

4c.  315  984.  Hermann  K  o  s  c  h  m  i  e  d  e  r  ,  Ber- 
lin -  Schöneberg,  Rembrandtstr  15.  Selbsttätiger 
Gasdruckregler. 

7b.  316  097.  Metallschlauch  -  Fabrik 
Pforzheim  vorm.  H  c  h.  Witzen  mann 
G.  m.  b  H.,  Pforzheim.  Vorrichtung  zur  elek- 
trischen Schweissung  von  aus  einem  Metallband 
schraubenförmig  gewickelten  Metallschläuchen  unter 
Drehung  und  Längsverschiebung  des  Schlauches. 

7d.  316  072.  Fr.  Stübgen  &  Co.,  Erfurt. 
Maschine  zum  Biegen  von  Draht  um  eine  Kernform. 

18a,  315  989.  Magnet  -Werk  G.  m.  b.  H. 
E  i  s  e  n  a  c  h  ,  Eisenach.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Briketts  aus  Metallspänen  u.  dgl.  durch 
Heisspressung. 

40b.  304  244.  Wilhelm  Stock  meyer,  Minden 
i.  W.,  u.  Heinrich  Hanne  mann,  Char- 
lottenburg, Berlinerstr.  172.  Blei  -  Natrium  -  Le- 
gierung. 

48a.  310  176.  Montag  &  Laube,  Hannover- 
Linden.  Verfahren  zum  Verbleien  von  Metallen; 
umgeschrieben  auf  Berlin-Burger  Eisenwerk,  BerHn. 

48a.  316  053.  Fa.  E  m  i  1  Kronenberg  sen., 
Solingen.  Verfahren  zur  Verhütung  des  Rostens 
vernickelter  Gegenstände  aus  Stahl  und  Eisen. 

48b.  306  429.  Heinrich  Sauer  und  Carl 
K  i  n  t  s  c  h  e  r  ,  Nachrodt  i.  W.  Verfahren  zur 
Erzielung  einer  äusserst  dünnen  Verzinnung  und 
glänzenden  Oberfläche  bei  der  Feuerverzinnung 
von  Metallgegenständen,  insbesondere  von  Blech- 

,  tafein  und  Bändern,  bei  welcher  die  Gegenstände 
mit  heisser  Druckluft  beblasen  werden. 

Gebrauchsmuster. 

21h.  712909.  Siemen  s-Schuckertwerke 
G.  m.  b.  H..  Siemensstadt  b.  Berlin.  Elektroden- 
gabel zum  Mehrpunktschweißen. 

49b.  713291.  Fa.  J.  B  a  u  e  r  e  i  s  ,  Stuttgart  Federnd 
angebrachte  Spannbacken  zum  exakten  Festhalten 
eines  Arbeitsstückes  im  Maschinenschraubstock. 

49c.  713186.  H  a  n  s  B  eh  r  ,  Hamburg,  Goltsched- 
str.  4.    Automatische  Mutternschneidemaschine. 

49c.  713315.  H  e  r  m  a  n  n  T  r  a  u  b  ,  Eßlingen  a.  N, 
Vorrichtung  an  Mutternschneidemascbinen. 

4g.  714  101.  Chemische  Fabrik  Gries- 
heim-Elektron, Griesheim  a.  M.  Kombinierte 
Schlauchtülle  an  Schweiss-  und  Schneidbrennern 
für  verschieden  weite  Schläuche. 

18c.  714  046.  Paul  Rosenberger,  In- 
dustrieofen bau  G.  m.  b.  H.,  Zuffenhausen. 
Ununterbrochen  arbeitender  Blankglühofen  für  Me- 
tallgegenstände aller  Art. 

21h.  713  752.  Adolf  John,  Strehlitzi.M.  Elek- 
trischer Lötapparat  für  Bandsägen. 

49e.  715  053.  Sächsische  Cartonnagen- 
Maschinen  -  Akt. -Ges.  ,  Dresden.  Nietam- 
boss  mit  Zapfen  an  Nietmaschinen  für  Hohlnieten 
,und  Ösen. 

49f.  714  764,  Münch  &  Co,,  Kiel.  Aluminium- 
lötapparat. 

49f.  715  052.  H  e  r  in  an  n  R  e  i  m  e  r  ,  Köslin.  Löt- 
stativ zur  Einkochbüchse  für  Tauchlötung. 

21h,  ~  716  263.  Deutsche  Schweissma- 
schinenfabrik  Fässler  &  Co.,  Berlin- 
Schöneberg.  Vorrichtung  zum  Umändern  einer 
mit  Fussantrieb  versehenen  Schweissmaschine  in 
eine  mechanisch  angetriebene. 

48b.  715943.  D  r .- 1  n  g.  M  a  x  S  c  h  1  ö  1 1  e  r  ,  Ber- 
lin-Wilmersdorf, Duisburger  Str.  9.  Weissblechersatz. 

4g.  715  353.  Rheinische  Metallware  n- 
und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf  -  Deren- 
dorf. Schneidbrenner, 
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INHALT: 

Die  Behandlung  des  Nickelbades  in  Theorie  und  Praxis.  — 
Normblätter.  —  Patentbesprechungen. 

Über  Spritzlötverfahren. 
—  Patentübersicht. 

Von  W.  Kasperowi C2. 

DIE  BEHANDLUNG  DES  NICKELBADES  IN  THEORIE  UND  PRAXIS. 


Es  mag  noch  soviel  über  obiges  Thema  ge- 
schrieben werden,  die  Theorie  wird  sich  wohl 
erschöpfen,  die  Praxis  jedoch  wird  stets  neuere 
Fragen  aufwerfen. 

Beim  Ansetzen  der  Nickelbäder  richtet  man 
sich  in  erster  Linie  nach  Art  des  zu  ver- 
nickelnden Metalles,  hierauf  nach  dessen  Grösse 
und  dann  nach  der  Stärke  des  Niederschlages. 
Demzufolge  verwendet  man  für  Vernicklung 
von  Eisenteilen:  Nickelsulfat,  kalziniertes  Na- 
triumsulfat, zitronsaures  Natrium;  für  Messing- 
teile: Nickelsulfat,  Borsäure,  kalziniertes  Natrium- 
sulfat. Man  beachte:  die  Materialien  zum  .An- 
setzen bestehen  aus  dem  eigentlichen  Metallsalz 
und  dem  Leitsalz.  Das  Metallsalz  ist  stets 
Nickelsulfat  oder  ein  mit  einem  Leitsalz  ver- 
bundener Körper  z.  B.  Nickelammoniumsulfat. 
Als  Leitsalze  können  verwendet  werden:  kal- 
ziniertes Natriumsulfat,  Chlorammonium,  Am- 
moniumsulfat, zitroiiensaures  Natrium,  Borsäure, 
Zitronensäure. 

In  der  Praxis  ist  es  ein  entschiedener  Vor- 
teil, die  Bäder,  sei  es  Nickel-,  Kupfer-  oder 
sonst  ein  Bad,  stets  grösser  zu  wählen,  als 
nach  Lage  der  Dinge  unbedingt  nötig.  Wählt 
man  das  Bad  zu  klein,  so  tritt  hin  und  wieder 
der  Fall  ein,  dass  ein  Körper,  der  galvanisiert 
werden  soll,  gewendet  werden  muss.  Die  Auf- 
frischung des  Bades  ist  auch  öfter  notwendig, 
da  sich  ein  kleines  Bad  viel  rascher  verbraucht; 
darum  treten  auch  leichter  Missverhältnisse  in 
der  Badzusammensetzung  ein  und  die  Folge  ist 
ein  grösserer  Prozentsatz  Warenausschuss.  Der 
Temperatursturz  eines  kleinen  Bades  ist  ebenso 
viel  grösser  als  der  Unterschied  zum  grossen 
Bade  beträgt.  Eine  Ingebrauchnahme  ohne 
Vorerwärmung  ist  darum  ausgeschlossen; 
während  bei  grossen  Bädern  die  Badflüs  igkeit 
viel  weniger  bedeutende  Temperaturstürze  auf- 
zuweisen hat. 

Man  wählt  darum  zum  Vernickeln  von  Fahr- 
radteilen, von  Herdgarnituren,  Geländer  und 
überall  da  wo  es  sich  um  schwere  Eisen-  oder 


Gusskörper  handelt    einen  Badebehälter  aus 
Holz  in  Grösse  250+150  +  80  cm.  Leitungs- 
material massive  Messing-  oder  Kupferstangen. 
Es  ist  absolut  keine  Ersparnis  messingplattierte 
Eisenstangen  zu  verwenden;  denn  gar  zu  rasch 
beschädigt  man  den  Messingüberzug  und  die 
Folge  davon  ist  eine  öftere  Stromunterbrechung, 
wodurch  dann  unvermutet  eine  höhere  Strom- 
menge auf  die  eine  Badstange  wirkt  und  der 
Niederschlag  daselbst  schwarz  wird,  also  ver- 
brennt.   Wie  misslich  dieses  Verbrennen  ist, 
v/eiss  jeder  Fachmann.    Die  verbrannten  Stellen 
können  in  den  meisten  Fällen  nicht  mehr  auf 
Hochglanz  gebracht  werden,  weshalb  die  Ware 
abgeschliffen  werden  muss,  um  von  neuem  ver- 
nickelt zu  werden.    Massive  Leitstangen  von 
entsprechender  Dicke  sind  überdies  dort  unum- 
gänglich notwendig,  wo  eine  schwache  Strom- 
quelle zur  restlosen  Ausnutzung  zwingt.  Ver- 
fasser leitete  vor  dem  Krieg  z.  B.  eine  Anlage 
von  12  Nickelbäder  ä  800  1  Inhalt,  2  Messing- 
bäder von  gleicher  Grösse,  1  Kupferbad  von 
1600  1  Inhalt  und  zwei  EntwickUingsbäder  von 
100  1  neben   einem  Trommelapparat.  Kraft: 
zwei  Dynamos  von  5  Volt  350  und  500  Ampere. 
Die  Maschinen  arbeiteten  ununterbrochen  von 
früh  7  Uhr  bis  abends   6  Uhr.  Gewöhnlich 
mittags  um  2  Uhr  versagte  die  Strommenge. 
Der  Kollektor  und  die  Bürsten  funkten  wie  toll, 
die  Bürsten  waren  in  kaum  einer  Woche  auf- 
gebraucht, die  Leitungsdrähte,  bezw.  Leitungs- 
rohre waren  heiss  und  der  Voltmeter  zeigte 
andauernd  1,8  bis  2  Volt.    Die  mit  einer  Weich- 
legierung gelöteten  Messinggegenstände  waren 
wohl  am  Anfang  und  Ende  der  Leitungsstange 
schön  weiss,  in  der  Mitte  dagegen  zeigten  sie 
ein  schmutziges  Grau.    Nach  fast  einjährigem 
Pfuschen  gelang  es  mir  erst  bei  der  Direktion, 
bezw.  der  Betriebsleitung  die  Anschaffung  einer 
stärkeren  Maschine   und  massiven  Leitungs- 
materials  durchzusetzen;  und  dies  auch  nur, 
weil  sich  die  Abteilung  in  diesem  Jahre  mit 
Hilfe  aller  Schikanen  um  5"o  besser  renlierie. 
Welchen  Genuss  die  Arbeit  aber  nunmehr  ge- 
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währte,  nach  Beseitigung  der  Strommisstände, 
vermag  ich  nicht  zu  schildern. 

Also  grösstmöglichster  Badbehälter  und 
massives  Leitungsmaterial.  Dann  Wahl  des 
Bades.  Ich  habe  anfangs  erwähnt,  dass  man 
einen  Unterschied  machen  muss  in  der  Ver- 
nicklung  von  Eisen  und  Messing.  Eisengegen- 
slände müssen  bedeutend  stärker  vernickelt 
werden  als  solche  aus  Messing.  Je  nach  der 
Stärke  des  Niederschlages  richtet  sich  aber  die 
Badzusammensetzung  und  zwar  gilt  hierfür  der 
Grundsatz:  zitronensaures  Natrium  ist  für  starke, 
Borsäure  für  schwache  Nickelniederschläge  zu 
verwenden.  Die  Zitronensäure  zeitigt  einen 
zähen  Niederschlag  welcher  keine  Neigung  zum 
Abblättern  zeigt.  Borsäure  jedoch  bewirkt  die 
Bildung  eines  spröden  Niederschlages  der  leicht 
aufsteigt.  Ich  möchte  auch  hier  noch  einmal 
erwähnen,  dass  es  purer  Unsinn  ist  zu  behaupten, 
die  Möglichkeit  der  ujibeschränkten  Nieder- 
schlagsstärke sei  gegeben.  Eisen  lässt  sich 
so  stark  vernickeln,  dass  es  auf  einer  Tuch- 
scheibe bequem  hochglanzpoliert  werden  kann 
ohne  dass  der  Nickelniederschlag  durchpoliert 
wird.    Von  einer  Stärke  des  Niederschlages  bis 

1  mm  kann  jedoch  niemals  die  Rede  sein.  Im 
allgemeinen  braucht  der  Vernicklungsprozess 

2  Stunden  zur  Erzielung  eines  genügend  starken 
Nickelniederschlages,  falls  derselbe  hochglanz- 
poliert werden  soll.  Eine  Verminderung  der  Nieder- 
sclilagszeit  ist  möglich  durch  Erhöhung  der 
Schwere  der  Badflüssigkeit,  Zugabe  von  Leit- 
salzen und  Erhöhung  der  Stromspannung.  Die 
Zusammensetzung  des  Bades  ist  z.  B. 

1. 

100  1  Wasser, 

3,5  kg  Nickelsulfat, 

1,0  „  Natriumsulfat,  kalziniert, 

2,5  „  zitronensaures  Natrium. 

II. 

100  1  Wasser, 

8,5  kg  Nickelsulfat, 

2,3  „  Natriumsulfat,  kalziniert, 

5,0  „  zitronensaures  Natrium. 

Bad  I  wiegt  6,7°  Be.  Bad  II  7,5  <>  Be.  Bad- 
temperatur bei  I  ohne  schädliche  Wirkung  bei 
einer  Wärme  von  weniger  als  10"  C.  Bei  II 
darf  die  Temperatur  nicht  unter  10"  C  fallen, 
weil  sonst  die  überkonzentrierte  Lösung  sich 
kristallisieren  würde.  Spannung  an  den  Bad- 
klemmen bei  einer  mittleren  Entfernung  von 
15—20  cm  zwischen  Anode  und  Ware  etwa 
2-2,5  Volt  bei  1  und  3-3,5  Volt  bei  II.  Strom- 


dichte bei  1  0.2,  bei  11  0,5  Ampere.  Nieder- 
schlagsdauer bei  I  etwa  2  bis  2^.,,  bei  II  etwa 
1  bis  P/i  Stunde,  je  nach  Badtemperatur.  Für 
Eisen  ist  eine  solche  von  18—23"  C  die  ge- 
eignetste für  raschen  Prozess.  Vorheriges  sach- 
gemässes  Entfetten  ist  selbstverständlich  unbe- 
dingt nötig. 

Für  Messinggegensfände  sind  die  borsauren 
Bäder  anzuwenden.  Auch  für  eiserne  Massen- 
artikel eignen  sich  die  borsauren  Bäder.  Ihre 
Zusammensetzung  kann  etwa  bestehen  aus: 

1.  II. 

100  1  Wasser,  100  1  Wasser, 

4,5  kg  Nickelsulfat,  5kgNickelammonium- 
1,—  „  Natriumsulfat,  sulfat, 
0,800  „  Borsäure.       i.  — kg  Ammoniumsulfat, 
1.—  „  Borsäure. 

Die  Nickelbäder  für  Messing  sollen  keine 
•Starke  Konzentration  haben.  Vielfach  ist  es  von 
"Vorteil,  wenn  der  Niederschlag  zäh  und  glänzend 
und  nicht  milchig  wei^s  ist.  Vor  allem  ist  ein 
mehr  glänzender  Niederschlag  unbedingt  bei 
Körpern  nötig,  wo  die  Schwabbelscheibe  nicht 
überalL  hinreicht.  Bei  flachen  Gegenständen  ist 
das  Aussehen  des  Niederschlages  ohne  Be- 
deutung. Zu  beachten  ist  jedoch  für  die  Ver- 
nickelung von  eisernen  Wasserartikeln,  welche 
im  Rollfass  blank,  d.  h.  glänzend  gescheuert 
werden  müssen;  daß  dieselben  nicht  zu  stark 
vernickelt  werden.  Zu  starker  Nickelnieder- 
schlag blättert  im  Rollfass  ab.  Je  nach  Art  des 
Gegenstandes  kann  Messing  auch  ohne  Polieren 
nach  dem  Vernickeln  behandelt  werden  Zu 
diesem  Zwecke  verwnndet  man  Bad  II  der  bor- 
sauren Bäder,  schaltet  mässigen  Strom  ein  und 
nimmt  den  zuvor  hochglanzpolierten  Gegen- 
stand nach  5—8  Minuten  aus  dem  Bad  und 
trocknet  ihn  in  reinem  Tannenholzsägeiuehl. 
Zum  Polieren  auf  der  Drückbank  mittels  Stahl 
uud  Blutstein  sind  die  borsauren  Niederschläge 
von  Bad  I  und  II  vorteilhaft.  Niederschlags- 
dauer beiderseits  bei  2,5  Volt  Spannung  und 
15  cm  Anodenabstand  etwa  5  Minuten.  Vor- 
heriges Verkupfern  ist  niemals  nötig.  Der 
Nickelniederschlag  haftet  deshalb  nicht  besser; 
denn  das  Verkupfern  vor  dem  Vernickeln  von 
Eisen  und  Stahl  usw.  war  nur  deshalb  von 
Vorteil,  weil  im  Zyankalikupferbäd  jestige  Fette 
von  den  schlecht  dekapierten  Waien  zerlegt 
wurden.  Also  gründlich  entfetten,  dann  kann 
das  Verkupfern  unterbleiben.  Will  man  ein 
Nickelbad  für  Trommelvernicklung,  so  genügt 
die  einfachste  Nickelsalzlösung  und  bei  grosser 
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Anodenfläche  wird  der  Nickelschlag  einwand- 
frei. Da  die  Massenvernicklung  in  der  Trommel 
ein  Spezialgebiet,  ist  es  angebracht,  in  einer 
besonderen  Arbeit  darüber  zu  berichten.  Soviel 
jetzt  nur:  zur  Massenvernicklung  ist  ein  salz- 
reiches Bad,  ein  verzweigter  Kontakt,  eine  grosse 
Anodenfläche,  ein  starker  Strom  und  eine  hohe 
Spannung  unbedingt  von  nöten.  Mit  dem 
gewöhnlichen  Warenstrom  und  derselben 
Spannung  ist  nichts  anzufangen. 

Hin  und  wieder  kommt  es  vor,  dass  ein 
Nickelbad  plötzlich  versagt.  Eisenwaren  zeigen 
in  den  ersten  Minuten  gar  keinen  Niederschlag 
und  sehen  weiterhin  wie  die  Messingwaren  fett 
aus.     Selbst  nach  Stunden  hat  sich  nur  an 
einzelnen  Stellen  NTckel  niedergeschlagen.  Bei 
Herausnahme  der  Anoden  zeigt  sich  das  gleiche 
Bild.    Alle  Versuche  Abhilfe  zu  schaffen  sind 
umsonst.     Als   mir   einmal  zwei    je   2400  1 
fassende  Bäder  in  solchem  Zustand  überwiesen 
wurden,  konnte  ich  mir  erst  auch  nicht  er- 
klären, was  schuld  sein  könnte.    Durch  drei- 
tägiges Durcharbeiten  unter  Verwendung  von 
Nickelanoden    als  Kathoden    und  reichlichen 
Zusatz  von  kolensaurem  Natron  und  endlicher 
Auffrischung  mit  Nickel-  und  Leitsalz  hatte  ich 
die  Bäder  wieder  in  Schuss.    Beim  Auflösen 
der  Salze  in  einem  Holzkübel  —  der  erst  be- 
schafft werden  mußte  —  löste  •  sich  dann  das 
Rätsel.    Der  Vernickler  hatte  die  Salze  zum 
Auffrischen  in  zwei  grossen  Kupferkesseln  ge- 
löst und  statt  die  Bäder  damit  aufzufrischen, 
hatte  sich  durch  Lösen  von  Kupfer  und  Zink 
eine  Badzusammensetzung  ergeben,  die  einfach 
versagte. 

Gelbstichige  Niederschläge  Sind  auch  nichts 
seltenes,  sie  haben  ihre  Ursache  in  der  Bildung 
von  Ätznatron  mangels  der  sauren  Reaktion 
des  Bades  hervorgerufen  durch  andauernde 
Verwendung  zu  hoher  Stromdichten.  Das  Ätz- 
natron geht  eine  Verbindung  mit  dem  Nickel- 
sulfat ein  und  es  bildet  sich  neben  schwefel- 
saurem Natrium  das  unlösliche  Nickelhydroxy- 


dul, welches  sich  in  Form  von  glasklaren,  grünen 
Kristallen  am  Boden  des  Bades  sammelt.  Auf- 
frischen des  Bades  nach  vorhergegangenem  Fil- 
trieren und  mässiger  Zusatz  von  freier  Säure 
stellen  ein  solches  Bad  wieder  her.  Probe: 
blaues  Lackmuspapier  muss  sich  röten. 

Ein  weiterer  Misstand  ist  das  anscheinend 
grundlose  Abblättern.  Wenn  die  Bäder  zu  kalt 
sind,  dann  zeigt  sich  plötzlich  ein  mattglänzen- 
der Nickelniederschlag  der  jedoch  erst  nach 
zweistündiger  Stromdauer  abblättert.  Erhält  man 
solchen  Niederschlag  auch  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  und  blättert  derselbe  ab  nach  vor- 
heriger Rissebiidung,  dann  ist  zuviel  Säure  in 
dem  Bade.  Ein  Zusatz  von  kohlensaurem 
Natron  in  heissem  Wasser  gelöst,  beseitigt 
auch  dieses  Übel.  Im  schlimmsten  Fall  jedoch 
rühit  man  geringe  Mengen  kohlensaures  Nickel 
in  das  Bad. 

Fehler,  die  sich  bei  der  Weissblechvernick- 
lung  ergeben,  liegen  gewöhnlich  nicht  am 
Nickelbad.  Man  überzeuge  sich  darum  stets 
erst  von  der  eigentlichen  Ursache  des  Miss- 
standes, bevor  man  an  den  Nickelbädern 
herumdoktert.  Abblättern  von  Weissblech- 
waren, und  dies  gewöhnlich  erst  beim  Nickel- 
polieren, hat  seine  einzige  Ursache  in  dem 
Mangel  an  Zyankalium  im  Kupferbad,  wo  ja 
alle  Weissblechwaren  erst  einen  Niederschlag 
erhalten. 

Zusätze  von  Zyankalium  in  ein  Nickelbad. 
wie  solches  auch  mal  ganz  ernsthaft  zur  An- 
wendung gebracht  wird,  sind  nicht  angebracht. 
Was  beim  Kupfer- Silber-Bad  usw.  in  An- 
wendung gebracht  wird,  ist  beim  Nickelbad 
nicht  auch  angängig.  Dass  dies  immer  noch 
vorkommt  zeigt  nur,  dass  eben  noch  zuviele 
Fachleute  ihrem  Fachblatte  fernstehen;  denn 
dieses  gibt  doch  jedem  Praktiker  die  mannig- 
fachsten Hinweise  für  seine  wirtschaftliche  Arbeit, 
dass  solch  grobe  Fehler  eigentlich  nicht  mehr 
vorkommen  dürften. 

Eugen  Werner,  Werkmeister, 


ÜBER  SPRITZLÖTVERFAHREN. 

Von  U'.  Kosperow/cz. 


Die  klassische  Technik  des  Lötens  hat  im 
Laufe  der  Zeit  nur  eine  besch  änkte  Anzahl  von 
Neuerungen  erfahren,  so  dass  auch  jetzt  die 
meisten  Lötarbeiten  mit  Hilfe  von  einfachsten 
Mitteln  von  Hand  vorgenommen  werden.  Der 
Verfasser  hat  Versuche  durchgeführt,  ob  man 


nicht  das  Löten  durch  Aufspritzen  von  Metall 
auf  die  zu  vereinigenden  Oberflächen  ausführen 
kann  und  zeigte  in  einer  kurzen  Notiz^)  das 
Spritzlötverfahren  an.    Aus  äusseren  Gründen 

')  Chemiker-Zeitung  Nr.  4,  1918. 
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konnte  bis  jetzt  nur  eine  sehr  beschränkte  An- 
zahl von  Versuchen  über  die  Brauchbarkeit  des 
Verfahrens  durchgeführt  werden,  so  dass  die  hier 
erwähnten  Resultate  nur  als  Anregung  für  die 
weitere  Verfolgung  dieses  Problemes  dienen  solle. 

f3ie  Versuche  wurden  unter  Anwendung  des 
Schoopschen  Metallspritzverfahrens  ausgeführt, 
so  dass  das  flüssige  Metall  durch  Pressluft  zer- 
stäubt und  auf  die  Löiflächen  geschleudert 
wurde.  Um  eine  innige  Vereinigung  bezw. 
Legierung  des  Lötmittels  mit  der  Löttläche  zu 
erwirken,  sind  mehrere  Methoden  denkbar.  Es 
kann  beispielsweise  das  Metall  auf  eine  so  kurze 
Entfernung  aufgespritzt  werden,  dass  es  nicht 
nur  noch  erweicht  bezw.  flüssig  antrifft,  sondern 
noch  zusammenfiiessen  kann,  wodurch  eine 
homogene  Schicht  des  Lötmittels  erhalten  wird. 
In  diesem  Falle  sind  die  Eigenschaften  der 
Spritzschicht  denjenigen  einer  Gussschicht  nicht 
unähnlich.  Eine  andere  Arbeitsmethode  besteht 
darin,  dass  man  das  Lötmittel  unter  Einhalten 
der  schon  üblichen  Spritzbedingungen  aufträgt 
und  alsdann  mit  Hiife  eines  Lötkolbens  oder 
einer  Lötflamme  weiter  bearbeitet.  Nach  dem 
ersteren  Verfahren  ist  also  der  Lötprozess  in 
einer  einzigen  Operation  vereinigt,  was  wohl 
aus  Einfachheitsgründen  sehr  erwünscht  wäre. 
Bei  der  praktischen  Ausführung  dieses  Gedankens 
stösst  man  jedoch  an  verschiedene  technische 


Schwierigkeiten,  wie  bei  der  Anpassung  und 
Regelung  der  Temperatur  der  Unterlage,  durch 
Einwirkung  von  Pressluft  auf  das  schmelzende 
bezw.  erweichte  Metall  und  dergl.  Mit  leicht 
schmelzenden  Metallen  konnte  der  Verfasser 
nach  diesem  Verfahren  verhältnismässig  gute 
Lötungen  erhalten,  wobei  die  Lötnähte  guss- 
artiges Aussehen  zeitigten.  Das  zweite  Ver- 
fahren kann  praktisch  leichter  ausgeführt  werden, 
da  man  den  Arbeitsprozess  in  zwei  Operationen 
zerlegt.  Das  aufgespritzte  Metall  kann  dabei 
behebig  mit  dem  Lötkolben  oder  der  Lötflamme 
behandelt  werden.  Im  ersteren  Falle  kann  eine 
solche  Nachbehandlung  wohl  stattfinden,  sie 
soll  jedoch  durch  entsprechende  Ausbildung  des 
Verfahrens  entbehrlich  sein.  Gute  Resultate 
wurden  mit  dem  Löten  oder  Schweissen  von 
Blei  erhalten,  die  Nachbehandlung  mit  der 
Flamme  liefert  Schweissnähte,  welche  sich  von 
den  nach  dem  klassischen  Verfahren  erhaltenen 
wenigunterscheiden.  MitZinn. leichtschmelzenden 
Legierungen  und  Lötmitteln  lassen  sich  Lötungen 
durch  Aufspritzungen  noch  leichter  erhalten. 
Inwieweit  das  Spritzlötverfahren  bezw.  das  Spritz- 
schweissvL-rfahren  zweckmässige  Anwendung 
finden  könnte,  muss  noch  dahingestellt  werden, 
da  erst  weitere  Untersuchungen  in  bezug  auf  die 
Entwicklung  dieser  Technik  eine  Antwort  ergeben 
können. 


NORMBLÄTTER. 


Der  Normenausschuss  der  deutschen  Industrie       D  I 
veröffenllicht  in  den  letzten  Heften  14/15,  16  DI 
u.  1  des  neuen  Jahrgangs  seiner  „Mitteilungen" 
(Heft  15,  16  und  1  der  Zehschrift  „Der  Betrieb")  DI 
folgende  Normblattentwürfe: 

DJ  Norm  113  (Entwurf  1)  Härtebestimmung  DI 

durch  Kugeldruckprobe  nach  Brinell, 
DJ  Norm  145  (Entwurf  2)  Halteschrauben  DI 
und  Abdrückbohrungen  von  Qleitfedern 
nach  DJ  Norm  141  und  144, 
DJ  Norm  178  (Entwurf  1)  Einsteck  -  Bohr-  DI 
buchsen, 

D  J  Norm  249  (Entwurf  2)  Kennzeichnung  und       D  I 

Beschriftung  der  Grenzlehren, 
D  .1  Norm  474  (Entwurf  2)  Werkzeughefte. 
DI  Norm  34  Bl.  1  u.  2  (Entwurf  1)  Rund-  DI 
klemmen  für  Mutteranschluß  zur  Befesti- 
gung an  Metall,  Holz  u.  Isolierstoff  (Fach-       D  I 
normen  des  V.  D.  E.j, 
Norm  35  (Entwurf  1)  Rundklemmen  für  Löt- 
anschluss  zur  Befestigung  an  Metall,  Holz       1)  1 
und  Isolierstoff  (Fachnormen  des  V.  D.  E.l. 


D 


Norm  475  Bl.  2  (Entwurf  1)  Schlüsselweiten. 
Norm  418  (Entwurf  1)  Rohe  Sechskant- 
schrauben, Whitworth-Gewinde, 
Norm  428  (Entwurf  1)  Rohe  Sechskant- 
muttern, Wiihworth-Gewinde, 
Norm  440  (Entwurf  1)  Steinschrauben, 
Whitworth-Gewinde, 

Norm  523,  Bl.  3  u.  4  (Entwurf  1)  Sätze 
des  Ausschusses  für  Einheiten  und  Formel- 
grössen (A.  E.  F.), 

Norm  556   (Entwurf  1)  Rohe  Vierkant- 
schrauben, Whitworth-Gewinde, 
Norm  558  (Entwurf  1)  Rohe  Sechskant- 
schrauben mit  durchgehendem  Gewinde, 
Whitworth-Gewinde, 

Norm  559  (Entwurf  1)  Flachrundschrauben 
mit  Vierkant,  Whitworth-Gewinde, 
Norm  565  (Entwurf  1)  Rohe  Sechskant- 
schrauben mit  Nase  und  90"  Kopfwinkel. 
Whitworth-Gewinde, 

Norm  566  (Entwurf  Ij  Senkschrauben 
mit  Vierkant.  Withworth-GewiiKle, 
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Fach- 
normen 
für  Kana- 
lisations- 
gegen- 
stände. 


DI  Norm  568  (Entwurf  1)  Rohe  Kegelsenk- 
schrauben, Whitworth-GevVinde, 

DI  Norm  569  (Entwurf  1)  Schrauben,  An- 
schweissenden, 

DI  Norm  570  (Entwurf  I)  Vier- 
kant -  Holzschrauben, 

DI  Norm  590  (Entwurf  1)  Keller- 
sinkkasten ohne  Putzöffnung 

[)1  Norm  592  (Entwurf  1)  Deck- 
sinkkasten 

In  den  genannten  Heften  werden  ausser- 
dem die  Blätter 

D  J  Norm  52  Weiter  Laufsitz,  Feinpassung, 
Einheitsbohrui  g^ 

D  J  Norm  53  Weiter  Laufsitz,  Feinpassung. 
Einheitswelle, 

DJ  Norm  140  Bl.  1  u.  2  Zeichnungen,  Ober- 
flächenzeichen, 

DJ  Norm  148  Schlichtpassung,  Einheits- 
bohrung, 

DJ  Norm  149  Weiter  Schlichtlaufsitz,  Schlicht- 
passung, Einn^itsborung, 

DJ  Norm  150  Schlichtlaufsitz,  Schlicht- 
passung, Einheitsbohrung, 

DJ  Norm  151  Schlichtgleitsitz,  Schlicht- 
passung, Einheitsbührung, 

DI  Norm  154  Schlichtpassung,  Einheitswelle, 

DI  Norm  155  Weiter  Schlichtlaufsitz.  Schlicht- 
passung, Einheitswelle, 

DI  Norm  156  Schlichtlauf  sitz,  Schlicht- 
passung. Einheitswelle, 

DI  Norm  157  Schlichtgleitsitz,  Schlicht- 
passung, Einheitswelle, 

DI  Norm  164     Grobpassung.  Einheitswelle, 


DI  Norm  165    Groblaufsitz,  Grobpassung, 

Einheitswelle, 
DI  Norm  166    Grober   Glehlaufsitz,  Grob- 

passtipg,  Einheitswelle, 
DI  Norm  1()S    Herstellungsgenauigkeit  der 

Grenzlehren, 
DI  Norm  179   Zylindrische  Bohrbuchsen, 
DI  Norm  180   Kegelige  Bohrbuchsen, 
DI  Norm  304  Scheibenkeile. 
DI  Norm   150     Schlichtlaufsitz.  Schlicht- 

passung,  Einheitsbohrung, 
D  I  Norm  369    Leitungsrohre  aus  Flusseisen, 

Verwendungsbereich  nach  Druckstufen, 
D I  Norm  370    Leitungsrohre  für  Gase  und 

Flüssigkeiten.  Nennweiten.  Lichte  Durch- 
messer der  Armaturen, 
D  I  Norm  37 1    Leitungsrohre  aus  Flusseisen. 

Stumpf  geschweissle  Gewinderohre.  Ge- 
zogene Gewinderohre, 
D  I  Norm  372    Leitungsrohre  aus  Flusseisen. 
— '  Autogen  geschweisst, 
D  I  Norm  373    Leitungsrohre  aus  Flusseisen. 

Patent  geschweisst, 
D  I  Norm  374    Leitungsrohre  aus  Flusseisen. 

Wassergas-geschweisst, 
D  I  Norm  375    Leitungsrohre  aus  Flusseisen. 

Nahtlos  warm  gewalzt, 
DI  Norm  323  Vorzugszahlen, 
D  I  Norm  805  Kutschersitze.  Fachnormen  der 

Landwirtschaftlichen  Maschinenindustrie 
als  Vorstandsvorlage  mit  Erläuterungen  ver- 
öffentlicht.   Es  handelt  sich  bei  den  Vorstands- 
vorlagen um  die  Fassung  der  Blätter,  wie  sie  dem 
Vorstand  zur  Genehmigung  unterbreitet  werden. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Verfahren  zur  Anbringung  von  fest  anhaftenden  Metall- 
überzügen auf  eisernen  und  stählerni:n  Rundkörpern. 

Pa  .1  BrnstPreschlinin  Schladern  a.  d.  Sieg. 
D.  R.  P.  307  484. 

Verfahren  zur  .Anbringung  von  fest  anhaftenden 
Metallüberzügen  auf  eisernen  und  stählernen  Rund- 
körpern oder  ähnlichm  Kernkörpern  durch  Auf- 
schweissen  oder  Auflöten  des  geschlossenen  Metall- 
mantels, d  ^durch  gekennzeichnet,  dass  die  bei  der 
Erwärmung  sonst  eintretende  Aufweitung  des  Metail- 
nianiels  durch  einen  konzentrisch  auf  den  Metail- 
n^antel  ausgeübten,  den  Dehntmgsdruck  des  Mantels 
überwiegenden  Gegendruck  verhindert  wird. 

Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  der  Gegendruck  durch  tinen  den  Metall- 
m  antel  ui.mittelbar  cderuntci  Zw  ischcnschaltui  geiner 
unelastischen  Füllmasse  unifassenden  Hilf^mantel  ge- 
bildet wird,  der  einen  geringeren  i  ehnungskocffizienten 
als  der  aufzuschweissende  oder  aufzulötende  Metall- 
mantel besiizt.' 

Verlahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  der  Eistnkern  mit  dem  aufgebrachten 
Metallmantel    nach    geeigneter  Vorbereitung  durch 


eine  eng  geschlossene  Spirale  aus  rechteckigem  Draht, 
dessen  Enden  gegen  Bewegung  gesichert  sind,  eng 
umschlossen,  so  der  E  hitzung  ausgesetzt  und  nach 
völligem  Erkalten  von  der  Spirale  befreit  wird. 


Verfahren  zur  Verbindung  von  Boden  und  Zarge  bei 
Behältern  durch  elektrische  Widerstandssihweissung. 

Edmund  S  c  h  r  ö  d  e  r  in  Berlin.  D.  R.  P.  307  934. 
Verfahren  zur  Verbindung  von  Boden  und  Zarge 
bei  Behältern  durch  elektrische  Widerstands- 
schweissung,  dadu'ch  gekennzeichi  et,  dass  bei.  Ver- 
wendung emtr  schrägvvinkelig  auf  die  Schweis>kante 
derZaige  oder  gleich;  chsigzurZargenachsegeriihteten 
Elektrode  die  anoere  Elektrode  duich  achsialen  Druck 
den  Boden  auf  euien  nicht  an  der  Stromleitung 
beteiligten,  nur  als  Führung  und  Formhalter  w.rkenden 
Kern  presst  und  dem  zu  verschweissenden  Boden  den 
Schweissstrom  von  aussen  zuführt. 

Vt. nähren  nach  Anspruch  1  zur  Herstellung  von 
anderen  als  Bodennähten  bei  innen  schwer  zugäng- 
lichen Behältern,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  bei  e 
Llektrodtn  als  Rollen  dera't  lauten,  dass  die  eine 
Elektrode  au!  der  Überlappung  als  Schweissrolle  wirkt. 


30 


GALVANOPLASTIK. 
\ 


Heft  5 


während  die  andere  Rolle  urmitlelbar  neben  der  Über- 
lappung stromziifiihren  J  arbeitet. 

Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Verstickung  von  Eisen- 
teilen. Julius  Pintsch  Akt. -  Ges.  in  Berlin* 
Ü.  R.  P.  308  160. 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Verstickung  von 
liisenteiltn.    Abänderung,  des  im  Hauptpatent  ge- 
schützten Verslickungsofens  mit  nach  unten  geführter 
Aiistritisöffnung  für  üie  Reaktionsgase,  gekennzeichnet 
durch  die  Ai  vvendung  eiiics  offenen,  nach  oben  ge- 
richteten geraden  Rohres. 

Verfahren  zur  Verstickung  von  Eisenteiien  mittels 
des  durch  Anspruch  1  geschützten  Ofens,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  ausser  den  zur  Verstickung 
dienenden  Gasen  noch  andere  Gase  in  den  \  er- 
stickungsofen  oder  das  Abzugsrohr  zugeführt  werden, 
und  zwar  in  solcher  Menge,  dass  die  Geschwindigkeit 
der  austretenden  Gase  so  gross  ist,  dass  e  n  Ein- 
dringen von  Luft  nicht  mehr  stattfmden  kann. 

Verfahren  zur  Herstellung  siliziumhaltiger  Lagerweiss- 
metalle    aus    Blei,    Antimon,    Kupfer   und   Z  nn. 

C  a  r  1  H  a  ß  1  e  r  in  Aalen,  Württ.  D.  R.  P.  310507. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Lagerweissmetallen 
gemäss  Patent  297  290  aus  Blei,  Antimon,  Kupfer  und 
Zinn  mit  einem  Zusatz  von  S.lizium,  dadurch  gekenn- 
zeii-hnet,  dass  die  Hilfslegierung  in  Wegfall  kommt 
und  Mi-chmetalle  an  bttlie  von  Antimon  und  Rein- 
zinn verwendet  werden,  wobti  entweder  eine  Vor- 
legierung A  aus  56  bis  76  Teilen  Hartblei  (mit  13  bis 
25  Prozent  Antimongehal  ),  20  bis  40  Teilen  Misch- 
zinn (mit  20  bis  80  P'ozent  Zinn  und  dem  Rest  an 
Blei),  l  bis  4  Teilen  Kupfer  und  0.2  bis  1,5  Teilen 
30  prozi  ntigem  Siliziun  kupfer.  oder  eine  Vorlegierung 
B  aus  50  bis  55  Teilen  Hartblei.  35  bis  48  Teilen 


Regelweissmetall  (bestehend  aus  80  Jjis  84  Teilen 
z.inn,  11  bis  12  Teilen  Antimon,  5  bis  f( Teilen  Kupfer), 
1,5  bis  8,5  Teilen  Kupfer  und  0,5  bis  1,5  Teilen 
30  prozentigem  Siliziumkupfer  l-ergesttllt  wird  und 
die  Gesamtlegierung  erzeugt  wird  durch  /.usammeii- 
schmelzen  von  60  bis  95  Gewichtaleilen  der  Vor- 
legierung A  m,t  5  bis  40  Teilen  "Weichblei  oder  von 
15  bis  35  Teilen  der  Vorlegierung  B  mit  dem  Rest 
zu  hun  ert  an  gleichen  Teilen  Hart-  und  Weich- 
blei oder  Weichblei  allein. 

Verfahren  zur  Herstellung  eines  Ätzmusters.  .lose  f 
R  i  e  d  e  r  in  Berlin-Steglitz.  D.  R.  P.  309  962. 
Verfahren  zur  Her.-tellung  eines  Ätzmusters,  da- 
durch gekennzeichnet,  dass  man  die  l-läihen  erst 
mit  einer  sehr  dünnen,  allein  dem  Ätzmittel  nicht 
Widerstand  leistenden  Harz-  oder  harzähnlichen, 
Staubpulver  annehmenden  Schicht  (Kautschuk,  vene- 
tianisches  Terpentin  usw.)  überz  eht  und  dajs  man 
dann  an  den  Stellen,  die  geätzt  werden  sollen,  die 
Klebrigkeit  aulhebt,  die  klebrig  gebliebenen  Stellen 
aber  mit  einem  pulverförmigen  Harz  (AsphallJ  ein- 
staubt und  dieses  anschmelzt. 

Blechkantenhobelmascl  ine   zum    gleichzeitigen  Be- 
hobeln   von   zwei   aneinanderstossenden  Kanten. 

Deutsche    Maschinenfabrik    A.  G.  in 

Duisburg.    D.  R.  P.  308  400. 

Blechkantenhobelmaschine  zum  gleichzeitigen 
Behobeln  von  zwei  aneinanderstossenden  Kanten, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  nur  eine  der  beiden  im 
Winkel  zueinander  ;ngeordneten  Hobelmaschinen 
mit  n  echanischen  Spannvorrichtungen  versehen  ist, 
während  in  das  Aufspannbett  der  zweiten  Maschine 
Magnete  emgifügt  sind,  die  das  Festhalten  des  Werk- 
stückes besorgen. 


PATENTuBERSICfiT. 


Anmeldungen. 

49f.  K.  61  438.  Theo  Kautny,  Düsseldorf- 
Grafenberg,  Vautierstr.  96.  Verfahren  zur  Flammen- 
verschmelzung oder  Flammenschweissung  von 
Metallen. 

75c.  M.  57  863.  M  e  t  a  11  i  s  a  1 0  r  G.  ip>  b.  H.,  in 
Liqu.,  Berlin.  Verfahren  zur  Erzielung  von  fest- 
haftenden Metallüberzügen  auf  Metallunterlagen 
mittels  des  Metallaufstäubeverfahrens. 

75c.  M.  57  794.  Metallisator  G.  m.  b.  H.,  in 
Liqu.,  Berlin.  Verfahren  zur  Herstel  ung  _  von 
Metallüberzügen  durch  Aiifschleudern  von  fein  zer- 
stäubten Metallen. 

75c.  M.  58  856.  Metallisator  G.  m.  b.  H.,  in 
Liqu.,  Berlin.  Verfahren  zur  besseren  Haftbar- 
machung  von  nach  dem  Spritzverfahren  aufge- 
brachten Metallüberzügen  auf  anderen  Metallen. 

Erteilungen. 
75c.  •  309  187.  D  r.  H.  B  e  c  h  h  0  1  d  ,  Frankfurt  a.  M.- 
Niederrad.  Verfahren  zum  Überziehen  von  Stoffen 
mit  stark  entwickelten  Oberflächen  mit  Schwer- 
metallen oder  wasserunlöslichen  Schwermetallver- 
bindungen. 

48b.  310  137.  Fa.  H.  Lippmann,  Berlin.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Überzügen  auf  Metall- 
unterl; gen,  wie  Eisenblechen. 

48d.  307  1 79.  Deutsche  W  i  1  d  e  r  m  a  n  n  - 
Werke  chemische  Fabriken  G.  m.  b.  H., 


u.  D  r.  - 1  n  g.  C  a  r  1  W  a  1  d  e  c  k  ,  Lülsdorf  b.Wahn 
Rhld.  Veriahren  zum  autogenen  Schneide;:  von 
Metallen. 

49f.  315  972.  Fritz  Grein  er,  Stuttgart- Cann- 
statt, Königstr.  87.  Vorrichtung  zum  Aultragen  von 
Zinn  in  flüssigem  Zustand  auf  die  Ränder  von 
Blechen. 

49f.  316  096.  Bernhard  Spitzer,  Berlin- 
Halensee,  Nestorstr.  13.  Verfahren  zur  autogenen 
Metallbearbeit,  ng  mit  Sauerstoff  und  zur 
Schweissung  mit  Luft. 

Gebrauchsmuster. 

4g.  715  274.  „Autogen"  S  p  e  z  . :  Q  u  s  s  -  u. 
Kesselschweisse  r  ei  „Berlin",  Berlin. 
Hand-  und  Maschinenschneidebrennerkörper  mit 
Sauerstoffvorwärmung. 

21h.  715316,  Deutsche  Schweissma- 
schinen  -  Fabrik  Fässler  &  Co.,  Berlin- 
Schön  berg.  Elektrodenarm. 

21h.  715  394  P  a  u  1  i  n  e  L  i  e  b  i  g  ,  geb.  W  e  r  n  e  r, 
Halle  a.  S.,  Rudolf  Haymstr.  37.  Elektrischer  Löt- 
apparat. 

49c.  715  574.  Walter  Bachnick,  Berlin, 
Gartenplatz  1.  Spannkluppe  für  runde,  einstellbare 
Schneideisen. 

49h.  715  248.  Lehmann  Gebrüjer,  Schkeu- 
ditz, Bez.  Halle.  Einrichtung  zur  Erzeugung  von 
Kettengliedern  aus  Draht. 
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MODERNE  HILFSMITTEL. 


(.N'aclidriick  \crboKii 


Ein  Beitrag  zur  Treibriemenfrage  von  Hilgen  Werner,  üalvaniseurmeister. 


Zur  Kraftübertragung  im  maschinellen  Be- 
triebe verwendet  man  seither  Riemen  aus  i^eder. 
Kamelhaar,  Gummi,  Baumwolle,  ferner  Hanf- 
seile in  runder  und  quadratischer  Form,  ebenso 
Drahtseile  in  verschiedenen  Formen  und  Aus- 
führungen. In  den  letzten  Jahren  hat  sich  nun 
ein  weiteres  Kraftübertragungshilfsmittel  bahn- 
brechend (?)  dem  Lederriemen  an  die  Seite  ge- 
stellt, nämlich  das  Stahlband. 

Das  Bedürfnis  nach  einem  leichten,  billigen 
und  dauerhaften  Verbindungsglied  zwischen 
Antriebs-  und  Arbeitsmaschine  ist  schon  sehr 
alt,  und  so  entstanden  auch,  getreu  den  tech- 
nischen Fortschritten,  die  verschiedenartigsten 
Hilfsmittel.  Neben  den  ,L;enannten  erwähne  ich 
nur  noch  das  Zahnrad-  und  Zahnkranz-üe- 
triebe.  Die  Anwendung  der  Mittel  zur  Kraft- 
übertragung richten  sich  sowohl  nach  der  Art 
des  Betriebes  als  auch  der  Zahl  und  Grösse 
ihrer  Benötigung. 

Handelt  es  sich  um  Übertragungen  auf  weite 
Entfernungen,  verwendet  man  am  vorteilhaf- 
testen das  Drahtseil,  da  es  billig  und  dauerhaft 
ist.  Am  meisten  treten  die  Vorzüge  der  Draht- 
seile ins  Auge  bei  Antrieben  im  Freien.  Wäh- 
rend Hanfseile  und  Riemen,  selbst  wenn  sie  gut 
imprägniert  sind,  unter  den  Witterungseinflüssen 
leiden,  ist  dies  beim'  Drahtseil  fast  nicht  der 
Fall.  Bei  kurzen  Entfernungen  empfiehlt  das- 
selbe sich  aber  nicht,  weil  es  nur  ungenügende 
Zugkraft  besitzt  und  gleiten  würde.  Ein  Nach- 
spannen des  Drahtseils  würde  diesen  Nachteil 
nicht  beseitigen,  denn  es  müsste  durch  die 
-Reibung  heiss  werden  und  gleiten. 

Für  den  Werkstättenbetrieb  kann  nur  der 
Riemen  oder  das  Stahlband  in  Frage  kommen. 
Riemen  aber  haben  bekanntlich  den  Nachteil, 
dass  der  durch  'die  Dicke  derselben  verursachte 
Mehrweg  der  Fasern  auf  der  Aussenseite^  gegen 
die  Laufseite  beim  Rotieren  der  Scheibe,  nur 
durch  Anwendung  möglichst  grosser  Scheiben 
vermindert  werden  kann.  Ebenso  zeigen  Leder- 
riemen den  Nachteil,  falls  sie  nicht  aus  bestem 


Material  hergestellt  sind,  dass  sie  nicht  gerade 
laufen. 

Das  Stahlband  hingegen  weist  diese  Mängel 
alle  nicht  auf.  Stahlbandübertragungen  ver- 
meiden das  öftere  Nachspannen,  dann  das 
Gleiten;  sodann  nutzen  sie  sich  kaum  ab.  In- 
folge ihrer  grösseren  Festigkeit  kann  die  Breite 
gegenüber  den  gewöhnlichen  Treibriemen  bei 
gleicher  Beanspruchung  vermindert  werden, 
weshalb  die  Riemenscheiben  wieder  schmäler 
und  leichter  sem  können.  Auch  kann  das 
Stahlband  in  Anbetracht  seines  Materials  voll- 
ständig gerade  hergestellt  werden;  es  verzieht 
sich  nicht  und  läuft  deswegen  sehr  ruhig  und 
gleich  mässig. 

.Aus  diesen  Gründen  fand  es  bald  eine  aus- 
gedehnte Verwendung  in  den  verschiedensten 
Betrieben,  wodurch,  wie  es  schien,  die.  unleug- 
baren Vorzüge,  die  solche  Stahlbänder  besitzen, 
bewiesen  sein  sollten.  Theoretisch  musste  die 
Anwendung  des  Stahlbandtreibriemens  beson- 
ders vorteilhaft  und  empfehlenswert  sein  in 
Räumen,  in  denen  starke  Temperaturschwan- 
kungen stattfinden  und  der  Sauerstoffgehalt  der 
Luft  ein  unterschiedlicher  ist,  weil  er  von  den 
Luftverhältnissen  unabhängig  ist  und  deshalb 
auch  die  Spannungs-  und  Reibungsverhältnisse 
nicht  beeinflusst  werden.  Stahlbänder  legen  sich 
genau  so  gut  an  den  Scheibenkranz,  als  wie 
Treibriemen  aus  sonst  einem  Material,  weshalb 
wieder  "die  Ausnützung  der  vorhandenen  .Mit- 
nehmerfläche eine  sehr  gute  ist. 

Von  besonderem  Vorteil  ist  die  Verwendung 
der  Stahlbandtreibriemen  an  Sfelle  der  Zahn- 
räder, indem  man  z.  B.  ein  Zahnradtrieb  bei 
nicht  allzu  grossen  Unterschieden  der  Durchm. 
von  treibender  und  getriebener  Scheibe  in  einen 
Stahlbandtrieb  umwandeln  kann,  und  zwar  in 
der  Weise,  dass  man,  statt  der  ineinandergrei- 
fenden Zahnräder,  Scheiben  von  etwas  kleinc- 
rem Durchm.  als  die  Teilkreisdurchmesser  auf- 
sefft  und  die  L'mfangskraft  mit  Stahlband  über- 
trägt. 
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Auf  diese  Weise  können  Kraft-  und  Arbeits- 
maschinen nahe  aneinandergerückt  werden;  es 
muss  aber  auf  das  Verbindungsschloss  auf  seiner 
inneren  Hälfte  derart  gestaltet  sein,  dass  sich 
letztere  der  Rundung  der  kleineren  Riemen- 
scheibe anpasst.  Bei  annähernd  gleich  grossen 
Scheiben  kann  der  Achsenstand  sogar  bis  zu 
fast  gegenseitiger  Berührung  vermindert  werden. 

Die  Zugfestigkeit  des  Stahlbandes  ermöglicht 
kleinste,  als  auch  ganz  grosse  Kraftüber- 
tragungen. Hat  doch  schon  ein  Stahlband  von 
10  mm  Breite  und  0,5  mm  Dicke  ein  Leistungs- 
vermögen von  146  PS.  Da  das  moderne  Hilfs- 
mittel für  Kraftübertragung  stets  geräuschlos 
lief,  die  Schlüpfung  bei  geringer  und  großer 
Geschwindigkeit  maximal  nur  0,15  Prozent  be- 
trug, eine  Dehnung  des  Stahlbandes  auch  nicht 
festgestellt  werden  konnte,  und  infolgte  seines 
massigen  Gewichtes  bedeutende  Vorteile,  dem 
Lederriemen  gegenüber,  aufwies,  hatte  sich  auch 
die  Zeppelin-Luftschiffbau-A.-G.  in  Friedrichs- 
hafen entschlossen,  an  Stelle  des  Leders  das 
Stahlband  zu  setzen.  Wenn  man  bedenkt,  dass 
ein  Stahlband  bei  einer  Breite  von  10  cm  und 
einer  Länge  von  23  m  nur  13  kg  beträgt,  so  ist 
eine  solche  Massregel  für  jeden  einleuchtend, 
um  so  mehr,  als  eben  das  geringe  Gewicht 
höhere  Geschwindigkeiten  zulässt,  deren  Höchst- 
grenze 80  m/sec.  beträgt. 

Die  augenscheinlichen  Vorteile  bei  Anwen- 
dung von  Stahlbandtreibriemen  gegenüber  den 
Lederriemen  lassen  sich  aus  folgender  Tabelle 
ersehen.  Es  betragen  nämhch  die  gesamten 
.lahresunkosten  für  Übertragung  von  200  PS. 
bei  einem  Achsenabstand  von  20  m,  einer  Tou- 
renzahl von  300  pro  Minute,  einem  Scheibendurch- 
messer von  2  m  0,14  Mark  pro  PS.-Stunde  bei: 


Diese  Zahlen  sind  äusserst  verlockend,  und 
sonderbarerweise  hat  man  das  Stahlband  auch 
vielfach  bei  Dynamos  und  Elektromotoren  ein- 
geführt. Ich  sage:  sonderbarerweise,  weil  man 
noch  vielfach  der  Ansicht  ist,  der  Strom  der 
Maschine  werde  auch  durch  die  Riemenscheibe 
auf  Stahlband  übertragen;  es  garantiert  für  eine 
gleichmässige Übertragung,  so  dass  Nachspannen 
und  die  Wartung  wegfallen. 

Soviel  Vorzüge  aber  das  Stahlband  als 
Kraftübertragungsmittel  auch  hat,  so  viel  Nach- 
teile besitzt  es  wieder.  Auf  dieselben  näher 
einzugehen  erübrigt  sich  von  selbst.  Wer  über 
einigermasser  praktische  Erfahrung  im  Werk- 
und  Fabrikbetrieb  verfügt,  weiss,  wie  vor- 
sichtig gerade  die  Behandlung  der  Hilfsmittel 
für  Kraftübertragung  erfolgen  muss.  Ein  Zer- 
reissen, Gleiten  usw.  des  Stahlbandes  hat 
unabsehbare  Folgen  im  Geleite.  Ich  erinnere 
nur  an  das  Zeppelinluftschiff-Unglück  in  Bitter- 
feld, wo  seinerzeit  die  Stahlbandkraftüber- 
tragung riss  und  mehrere  Ballonets  zerstörte. 
Und  erst  im  Fabrikbetriebe,  wo  Scheibe  an 
Scheibe,  Band  an  Band  läuft?  —  — 

Alle  Hilfsmittel  —  seien  sie  von  Stahl, 
Gummi,  Hanf  oder  sonst  einer  Masse  —  haben 
bis  jetzt  den  Lederriemen  nicht  vollwertig  er- 
setzen können,  weil  ihnen  in  erster  Linie  die 
den  Lederriemen  eigene  Elastizität  und  An- 
haftungsfähigkeit  abgeht.  Auch  ihre  zulässige 
Beanspruchung  und  HaUbarkeit  ist  geringer  als 
die  der  Lederriemen,  das  Stahlband  ausge- 
nommen. Abgesehen  von  wenigen  Ausnahmen, 
wie  z.  B.  bei  Übertragungen  in  feuchten  und 
säuredampfdurchschwängerten  Räumen,  ist  der 
Lederriemen  nach  all  den  gemachten  Erfahrungen 
trotz  seiner  hohen  Kosten  allen  anderen  Hilfs- 


Seilbetrieb 

Stahlband 

Riemen 

Kosten  der  Scheiben  in  M  

1480 

500 

800 

Anlage  .... 

Übertragung  .  ,  

1200 

1500 

2600 

Gesamt  ^  .  . 

2680 

2000 

3400 

Arbeitsverlust  in  %  

13 

0,5 

6 

Arbeitsverlust 

Arbeitsverlust  in  P.  S  

26 

1  , 

12 

Arbeitsverlust  in  P.  S.  pro  Jahr  .  . 

78000 

3000 

3600 

Arbeitsverlust  in  M  <. 

5460 

210. 

2520 

5"o  Zinsverlust  aus  Anlagekosten  .  . 

134 

100 

170 

Jahresverlust  .  . 

10%  Abschreibung  für  Scheiben  ' 

148 

50 

80 

20%  Abschreibung  für  Übertragung  . 

240 

300 

520 

Arbeitsverlust  in  M. 

5460 

210 

2520 

Jahresunkosten  

5982 

660 

3290 
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miltein  vorzuziehen.  Bei  sachgemässer  Be- 
handlung hat  der  Lederriemen  eine  verhältnis- 
mässig lange  Lebensdauer,  und  zwar  sollen  die 
Riemen  alle  6  Monate  von  den  eingedrungenen 
Öl-  und  Fettstoffen  befreit  werden.  Am  besten 
bewerkstelligt  man  dies  durch  24  stündiges 
Einlegen  in  Benzin  oder  Abwaschen  mit  warmem 
Wasser.  Ebenso  kann  man  die  Riemen  derart 
reinigen,  dass  man  sie  in  einen  mit  Sägemehl 
gciüllten  Blechbehälter  legt  und  letzteren  einer 
ziemlich  starken  Erwärmung  aussetzt.  Das 
Sägemehl  saugt  hierbei  das  vom  Riemen  aus- 
geschwitzte Öl  auf.  Der  gereinigte  Riemen  wird 
zur  gründlichen  Säuberung  noch  mit  warmem 
Wasser  nachgewaschen.  Sobald  der  Riemen  an 
der  Luft  gut  getrocknet  ist,  wird  er  mit  flüssi- 
gem Talg  gut  eingefettet,  eine  Prozedur,  die 
evtl.  wiederholt  werden  kann. 

Das  Schonen  der  Riemen  durch  Abwerfen 
während  längerer  Betriebspausen  ist  bekannt. 


Was  die  Riemenverbindungen  betrifft,  sind  die 
sog.  „Schlösser"  äusserst  praktisch.  Nähriemen 
sind  unbequem,  zeitraubend.  Von  bedeutendem 
Vorteil  ist  die  Stahldrahtverbindung,  bei  der  je 
Vi  cm  von  beiden  Enden  des  Riemens  im  Ab- 
stand von  lV2mm  mittelst  Stiftzange  kleine 
Löchlein  eingeklemmt  werden,  durch  welche 
man  alsdann  den  Stahldraht  beiderseits  zieht. 
Die  Verbindung  ist  äusserst  innig,  ohne  jede 
„schlagende"  Erhöhung  und  dauerhaft. 

Im  Vergleich  zum  Hanfseil  ist  der  Leder- 
riemen von  bedeutend  höherer  Zugkraft,  und 
zwar  ist  das  Verhältnis  wie  1  :  2.  Bei  Anwen- 
dung sehr  langer  Riemen  bringt  man  in  ge- 
wissen Abständen  Lauf-  oder  Auflag-Rollen  an, 
um  die  evtl.  Schwankungen,  durch  Streckung 
des  Riemens  hervorgerufen,  zu  vermindern.  — 

Das  Einstreuen  von  Kolophonium  und  Auf- 
streichen von  Pech  usw.  macht  den  Riemen  nur 
brüchig,  ist  deshalb  vollständig  zu  widerraten. 


AUS  DER  PRAXIS  DES  METALL-GUSSES. 


Von  Ell  gen  Werner. 


Die  Erzielung  sauberer  und  scharfer  Ab- 
güsse ist  eine  der  wichtigsten  Bedingungen  in 
der  Qiesserei  und  auch  derjenige  Arbeitsgang, 
welcher  heute  noch  manches  ungelöste  Rätsel 
in  sich  birgt.  Die  Hauplursache  ist  vor  allem 
die  verschiedenartige  Eigenart  der  jeweils  zum 
Verguss  kommenden  Materialien,  sowie  die  je- 
weils als  Formmasse  dienenden  Rohstoffe.  Die 
mangelnde  Beschaffenheit  des  Gusses  ist  aber 
andererseits  auch  in  der  Lässigkeit  des  Arbeiters 
zu  suchen.  Um  auch  Unerfahrenen  manche 
Fehlgüsse  zu  ersparen  sei  im  folgenden  einiges 
aus  der  Praxis  entnommen. 

Beim  gewöhnlichen  Eisenguss  ist  am 
wenigsten  Aufmerksamkeit  nötig,  um  einen 
scharfen,  sauberen  Ahguss  zu  erzielen.  Schon 
die  alhägliche  Massenfabrikation  aus  Eisen  er- 
gibt von  vornherein  einen  minder  scharfen 
Guss.  Es  ist  jedoch  grundverkehrt  diese  ober- 
flächliche Verarbeitung  eines  Metalles  gut  zu 
heissen;  denn  mehr  oder  weniger  wird  auch 
der  einfachste  Eisenguss  äusserlich  verschönert. 
.Je  unschärfer  und  ansatzreicher  nun  das  Guss- 
stück ist,  um  so  kostspieliger  ist  die  weitere 
Behandlung  wie:  Feilen,  Schleifen  oder  mattieren 
mit  Sandstrahl.  .Zur  Erzielung  einer  glatten 
Oberfläche  beim  Metallguss  verwendet  man  die 
Modell-  oder  Formenpuder,    ihre  Anwendung 


erfüllt  zwei  Voraussetzungen  für  einwandfreien 
Guss,  und  zwar: 

a)  Das  Ankleben  der  Formmasse  an  das 
Modell,  so  dass  selbes  leicht  abgehoben 
werden  kann  ohne  dass  die  Form  be- 
schädigt wird; 

b)  sie  verhütet  das  Anbrennen  der  Form- 
masse, als  auch  der  etwa  flüssig  werden- 
den Schlackenleile  an  das  Gusstück. 

Die  Modell-  oder  Formenpuder  müssen  also 
folgende  Eigenschaften  haben  : 

1.  sie  müssen  wasserabstossend  sein  und 
Modell  und  Formsand  völlig  trennen; 

2.  infolge  der  Hitze  des  Flusses  dürfen  sie 
sich  weder  verflüchten  noch  in  den  Form- 
sand eindringen,  weil  sich  sonst  die  Form 
verändern  würde.  Sie  müssen  beim  Ver- 
guss ohne  Rückstand  verbrennen. 

3.  durch  Verkohlung  darf  sich  kein  festes 
Gefüge  bilden  d.  h.  sie  dürfen  auf  der 
Gussfläche  nicht  festbrennen. 

Bei  der  Auswahl  von  Formstoffen  beachte 
man:  je  reiner  ein  Formsand  d.  h.  je  weniger 
Kalk,  Alkalien,  Magnesia,  Eisenoxyde,  orga- 
nische Bestandteile  usw.  in  ihm  enthalten  sind, 
desto  feuerbeständiger  ist  er.  Das  erklärt  sich 
daraus,  dass  Verbindungen  chemischer  Körper 
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stets  einen  niederen  Schmelzpunkt  haben,  als 
einfache  Stoffe.  Es  ergibt  sich  also  daraus, 
dass  reiner  Sand  für  Eisen-  und  Stahlguss  am 
besten  ist,  infolge  seiner  Feuerbesländigkeit. 
Dass  sie  sich  trotzdem  nicht  eignen,  liegt  an 
dem  Fehlen  jeglichen  Bindemittels.  Es  gibt 
aber  trotzdem  eine  Menge  natürlicher  Form- 
sande, nur  reiner  Fluss-  und  Seesand  sind  zum 
Formen  ungeeignet.  Besonders  schädlich  sind 
Kalkbeimengungen,  da  sie  in  Berührung  mit 
dem  Schmelzgut  Kohlensäure  entwickeln  und 
nun  als  totgebrannter  Kalk  sehr  leicht  die 
Luftkanäle  verstopfen.  Grössere  Mengen  von 
Kalk  und  Eisenoxyd  verringern  überdies  die 
Feuerbeständigkeit,  der  Sand  widersteht  der 
Hitze  des  Schmelzgutes  nicht,  brennt  an  und 
lässt  sich  alsdann  gar  nicht  oder  nur  schwer 
entfernen.  - 

Der  Formsand  muss  also  dem  zu  ver- 
giessenden  Metall  genau  angepasst  werden  und 
derart  hoch  in  Erwärmung  kommen,  dass  auch 
nach  den  grossen  Wärmeverlusten  während 
des  Gusses  das  Metall  noch  alle  Teile  der 
Form  vor  der  Erstarrung  ausfüllt.  Es  gibt  vor 
allem  Formsand  mit  etwa  1 2  Tonerde  und 
solche  mit  etwa  8  "n.  Der  erstere  wird  als 
fetter,  letzterer  als  magerer  Formsand  bezeichnet. 
Die  gute  Luftdurchlässigkeit  des  Sandes  garan- 
tiert reinen,  scharfen  Guss.  Magerer  Sand  ist 
demnach  besser  als  fetter,  weil  grössere  Bei- 
mengen von  Ton  die  einzelnen  Sandkörper 
dichter  binden,  also  weniger  Luftlöcher  offen 
lassen,  Je  höher  der  Feuchtigkeitsgehalt  der 
Formmasse,  desto  geringer  wiederum  die  Luft- 
durchlässigkeit. Können  nun  beim  Vergiessen 
die  entstehenden  Gase  nicht  durch  den  Form- 
sand entweichen,  so  ruht  das  flüssige  Metall 
nicht  auf  der  Form,  weil  die  entstehenden  Gase 
dies  verhindern  infolge  der  Unzulänglichkeit  des 
Luftdurchlasses,  sie  streben  vielmehr  nach  oben 
durch  das  Schmelzgut,  wodurch  dieses  in 
Wallung  kommt.  Da  das  Schmelzgut  inzwischen 
an  der  Oberfläche  erstarrt,  so  dass  die  Gase 
nicht  mehr  ausscheiden  können,  bleiben  sie 
geschlossene  Körper  im  ganzen  und  ist .  das 
erhaltene  Produkt  nunmehr  blasenreicher  Guss. 

Die  Luftdurchlässigkeit  der  Formen  und 
Kerne  kann  man  auf  verschiedene  Art  her- 
stellen. Man  macht  mit  einem  langen  Stahl- 
drahtspiess  Kanäle,  die  netzartig  die  Oberfläche 
des  Modells  überziehen ;  desgleichen  verfährt 
man  mit  den  Kernen.  Bei  letzeren  dürfen  sich 
die  Kanäle  nur  nach  der  Seite  hin  öffnen,  in 
welche  die  Kernmarke  eingelegt  wird,  weil  die 


Gase  durch  den  Kern  entweichen  müssen. 
Evtl.  muss  man  die  Luftkanäle  des  Kernes  nach 
aussen  durch  die  Form  hindurch  weiterführen. 

Die  Luftdurchlässigkeit  kann  man  aber  aucli 
durch  Mischen  mit  allerlei  Materialien  bedeutend 
erhöhen  z.  B.  Koksmehl.  Sägemehl,  Harz, 
Aspliältstaub  u.  a.  Diese  Kernmassen  müssen 
getrocknet  werden,  wobei  das  Auflockerungs- 
mittel verbrennt  und  derart  Luftwege  entstehen 
lässt,  die  den  beim  Glessen  entstehenden  Gasen 
Durchlass  gewähren.  Mit  Syrup  gemischte 
Kerne  werden  sehr  hart  und  ersparen  in  vielen 
Fällen  sogar  den  Einsatz  yon  Kerneisen,  lassen 
sich  darum  auch  bedeutend  leichter  fort- 
bewegen. 

Bei  grösseren  Kernen  verwendet  man  als 
Auflockerungsmittel  Harz,  Asphalt,  Koksmehl 
oder  Sägespähne.  Bei  besonders  grossen,  um- 
fangreichen Kernen  müssen  im  Innern  Ver- 
steifungen angebracht  werden.  Hierzu  ver- 
wendet man  je  nach  Kernart  und  Grösse 
Eisendraht  oder  gegossene  Kerneinlagen  aus 
Gusseisen.  Letztere  werden  nach  Gebrauch 
wieder  eingegossen. 

Für  die  Herstellung  von  Graugussformen 
nimmt  man  scharfkörnigen  Sand  als  Form  — , 
körnigen  und  etwas  weniger  fetten  Sand  als 
Kernsand.  Beide  müssen  vor  dem  Gebrauch 
aufbereitet,  d.  h.  sie  müssen  getrocknet,  mit 
den  entsprechenden  Auflockerungsmittehi  ver- 
mengt und  gut  durchgeknetet  werden. 

Formsand  für  Grau-  und  Temperguss  kann 
man  in  der  Regel  mit  Steinkohlenstaub  ver- 
mengen. Je  nach  der  Stärke  der  zu  giessenden 
Stücke  nimmt  man  mehr  oder  weniger  Kohlen- 
staub. Die  beim  Glessen  verlorengehende 
Bindekraft  des  Formsandes  muss  durch  Zusatz 
neuen  Sandes  immer  wieder  ausgeglichen 
werden.  Dies  geschieht  in  einem  Verhältnis  von 
I  \  3  oder  1X4. 

Zum  Gegensatz  des  Füllsandes  beansprucht 
der  Modellsand,  der  unmittelbar  mit  dem  Modell 
und  dem  Schmelzgut  in  Berührung  kommt, 
eine  besonders  sorgfältige  Beschaffenheit.  Nach 
Beseitigung  aller  Unreinheiten  wird  dieser 
Modellsand  oder  Formenpuder  durch  eng- 
maschige Siebe  etwa  2  bis  3  cm  dick  aufgesiebt. 
Zu  starke  Schicht  vermeide  man,  wenn  scharfer 
Guss  erzielt  werden  soll ;  auch  würden  die 
Fabrikationskosten  nur  unnütz  erhöht. 

Bevor  wir  zur  Besprechung  über  die  ein- 
zelnen Giesstechniken  selbst  übergehen  ist  es 
notwendig,  die  Zusammensetzung  und  Wirkung 
der  einzelnen  Formpuder  kennen  zu  leinen. 
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Das  bekannteste  aber  auch  das  teuerste  Mittel 
ist  das  sogenannte  Lykopodium,  das  in  fein- 
gepulvertem Zustand  verwendet  wird.  Dennoch 
gewährt  es  bei  ganz  feinen  Gusstücken  keinen 
völlig  glatten  Quss,  wodurch  seiner  Verwendung 
in  der  Praxis  in  vielen  Fällen  abgeraten  werden 
muss.  Die  Ursache  ist  vor  alLm  in  dem  ge- 
ringen spezifischen  Gewicht  des  Puders  zu 
suchen,  wodurch  es  nicht  genügend  am  Modell 
fc?1haftet  sondern  beim  Einsieben  -des  Sandes 
zusammenrutscht.  Naturgemäss  entsteht  solcher- 
art eine  Unebenheit  des  Gusses,  die  um  so 
grösser  ist,  je  senkrechter  die  Flächen  des 
Modells  sind. 

Wie  eingangs  schon  erwähnt  hat  -die  Praxis 
mehr  denn  je  nach  Mitteln  gesucht,  um  einen 
einwandfreien  Guss  zu  erzielen.  Mittel  kennen 
wir  nun  fast  genügend.  Bei  Fehlgüssen  ist 
immer  noch  grossenteils  unsachgemässe 
Mischung  der  verschiedenen  Pulver  zur  Rr- 
zielung  einwandfreien  Gusses  schuld. 

Wir  können  diese  so  überaus  wichtigen 
Formpulver  wie  folgt  einteilen  : 

a)  organische  Formpulver, 

b)  anorganische  Formpulver, 

c)  gemischte  Formpulver. 

Zu  organischen  Formpulvern  verwendet  man 
Presskohlenasche,  Stärkemehl,  in  Chloroform 
gelöstes  und  mit  Alkohol  verdünntes  Kopalharz, 


Holzmehl  mit  Walrat,  Fett,  Öl  oder  Harz  be- 
handelt, Strohmehl,  Getreidehülsen-  und  Stein- 
nussmehl,  Kohlenstaub  mit  Kieseiguhr,  Mais- 
stärke und  Korkmehl.  Die  Stoffe  müssen  in 
einer  Trommel  innig  gemischt,  getrocknet,  zu 
Pulver  gemahlen  und  gesiebt  werden. 

Holzmehl  kann  auch,  ohne  mit  Öl  oder 
sonstigen  Fettstoffen  gemischt  zu  sein,  als 
Formenpuder  verwandt  werden,  wenn  es  sich 
um  Herstellung  von  Grobguss  handelt.  Will 
man  es  auch  für  Feinguss  verwenden,  so  muss 
ein  Zusatz  von  mineralischen  Stoffen  und  alka- 
lischer Erden  erfolgen.  Für  Formmassen  von 
geringerem  Feuchtigkeitsgehalt  sind  harzärmere, 
für  feuchtere  Massen  jedoch  harzreichere  Hoiz- 
pulver  zu  verwenden.  Am  harzreichsten  ist 
Kiefernholzmehl  und  auch  gleichzeitig  am 
billigsten.  Um  bei  seiner  Verwendung-  ein 
Kleben  zu  verhüten,  muss  es  mit  50—80  "» 
von  einem  der  aufgeführten  organischen  Stoffe 
gemischt  werden.  Weiterhin  ist  Braunkohlen- 
staub praktisch  anwendbar  da  er  Paraffin  ent- 
hält und  deshalb  wasserabstossend  wirkt.  Sein 
Nichtverdunsten  beeinträchtigt  jedoch  seine 
Verwendung;  da  durch  das  Verbrennen  sich 
eine  Zwischenschicht  bildet  resp.  die  Zwischen- 
schicht kein  zusammenhängendes  Gefüge  er- 
gibt, wodurch  sich  eben  der  unscharfeGuss  ergibt. 

(Fortsetzung  folgt.) 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Vorrichtung  zur  Herstellung  von  metallischen  Über- 
zügen ai>s  stabförmigen  Körpern  mittels  gasförmiger 
Druckmittel.  Georg  Stolle  in  Kiel.  D.  R.  P. 
.308  990. 

Vorrichtung  zur  Herstellung  von  metallischen 
Überzügen  aus  stabförmigen  Körpern  mittels  gas- 
förmiger Druckmittel,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Druckgase  auf  den  in  bekannter  Weise  durch 
einen  Fremdantrieb  (Uhrwerk,  Elektromotor  usw.) 
bewirkten  Vorschub  des  stabförmigen  Körpers  regtlnd 
•einwirken. 

B!ei-Natriumlegierung.  Wilhelm  S  t  o  c  k  m  e  y  e  r 
in  Minden  i.  Westf.  und  HeinrichHanemann 
in  Charloltenburg.   D.  R.  P.  309  758. 

Blei-Natriumlegierung  mit  einem  Nafriumgehalt 

unter  1,5  Prozent  und  einem  Magnesiumgehalt  unter 

1  Prozent. 

Verfahren  zum  Schärfen  von  Feilen  und  ähnlichen 
Werkzeugen  durch  chemisches  Ätzen.  Niels 
Peter  Nielsen  in  Aarhus  und  Niels 
Leopold  Bressendorfin  Aabyhoi.  D.  R.  P. 
310347. 

Verfahren  zum  Schärfen  von  Feilen  und  ähnlichen 
Werkzeugen  durch  chemisches  Ätzen,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  die  Feilen  mit  einer  geringen  Menge 
des  Ätzmittels  derart  überrieselt  werden,  dass  sich 
das  Ätzmittel  hauptsächlich  in  den  Zahnschwisclien- 


räumen  sammelt,  wonach  die  Heilen  so  eingestellt 
werden,  dass  das  Ätzmittel  in  Verbindung^  mit  der 
Luft  auf  den  Boden  und  die  Vorderseite  des  einzelnen 
Zahnes  wirkt  und  denselben  schärft,  wonach  das 
Verfahren,  nach  einer  sorgfältigen  Reinigung  der 
Feilen  wiederholt  wird,  bis  die  erwünschte  Schärfe 
erreicht  ist. 

.  Vorrichtung  zur  Ausführung  des  Verfahrens,  ge- 
kennzeichnet durch  zwei  gegeneinander  verschiebbare 
durchlücUerte  Platten,  durch  welche  die  Feilen  ge--.teckt 
werden,  sowie  einen  über  diesen  Platten  beweglichen 
Behälter  mit  dem  Ätzmittel. 

Verfahren  zum  Vergießen  von  Aluminium  in  Eisen- 
und  Metallformen.    Metallindustrie  Schiele  ^ 
Bruchsaler    in    Hornberg,  Schwarzwaldbahn. 
D.  R.  P.  310  404. 
Verfahren  zum  Vergiessen  von  Aluminium  in 
Eisen-  oder  Metallformen  (Kokillen),  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  vor  dem  jedesmaligen  Gleesen  die 
den  Guss  umfassenden  Flächen   der  Kokillen  mit 
ihren  Metall-  oder  Sandktrnen  mit  Aluminiumlack- 
bronze überzogen,  dann  zum  Au^brennell  des  Lackes 
in  bekannter  Weiae  langsam  auf  eiwa  400*  C  erhitzt 
werden,  worauf  nach  gussfertiger  Zu.-ammensetzung 
der  Kokille  und  entsprechender  Erhitzung  derselben 
bis  höchstens  700"  C  in  diesem  Zustand  das  Ein- 
giessen  des  geschmolzenen  Aluminiums  in  die  Kokille 
erfolgt. 
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PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen: 
49a.  B.  65  204.    Paul  Böttcher  j  r.,  ür.  Flottbek 
b,  Hamburg.    Maschine  zur  Herstellung  von  Kegel- 
rädern mit  Zähnen  von  überall  gleicher  Höhe. 
49b.    H.  72  126.     Richard    Hein,  Witkowitz, 
Mähren.    S.herc  an  Walzu  erken  zum  selbsttätigen 
Abschneiden  bestimmter  Längen  von  Bandeisen  u. 
dergl.  während  des  Walzens. 
49b.  Sch.  51808.    Wilhelm   Schäfer,  Mann- 
heim, L.  14,  11.    Wagen   zum    Unterstützen  der 
Werkstücke  beim  Lochen. 
4<)g.   K.  68958.     J.  G.  K  a  y  s  e  r  Maschinen- 
fabrik, Nürnberg.    AbSiCll-  und  Anlassvorrich- 
tung der^Drahteinführung  von  Nieten  u.  dgl.  Pressen 
mit  jj  einer  an  die  Hilfskurbel  angelenkten  Leer- 
lauf- und  Vorschubkhnke. 
49h.    Sch.   54  077.     Otto  Scljuchmacher, 
Hamburg,  Sandvveg21.    Verfahren  zur  Hersteilung 
von  Stegketten. 
75a.    W.  52658.    Rudolf  Wetzer,  Pfronten  b. 

Kempten,  Bayern.-  Graviermaschine. 
75 c.    J.  19479.    Wilhelm  Jacobi,  Hannover- 
Litiden,Gummistr.42.  Schnur-,  Schlag- u.  Lotapparat. 
21h.   St.  31  796.     Ot'to    Stalhane    u.  Olof 
Oskar  Kring,  Stockholm,  Schweden:  Vertr. : 
Dr.  Lotterhos,  Pat.-Anw.,  Frankfurt  a.  M.  Elek- 
trischer Lötkolben. 
48 c.    F.  44  311.     Fix  &  Schmidt,  Schwäb.- 
Gmünd.    Verfahren  zur  Herstellung  von  durch- 
sichtigen   und    undurchsichtigen    Emaillen  auf 
Schmiedfeeisen  (Eisenblech)  mittels  Unterlage  von 
Feingold  und  Femsilbeifolien. 
48  d.  K.  69  026.  Johann  Kochel,  Braunschweig, 

Sophieiistr.  37.    Fahrgestell  für  Schneidbrenner. 
49f.   B;  84321.    Blohm  &  Voß  Komm.- Ges.  auf 
Aktien,  Hamburg.  SchweissvorrichtungmitSchweiss- 
brcnner. 

49f.  M.  64264.  Hans  Mößbauer,  München, 
Weissenburger  Str.  10.  Vorrichtung  zum  autogenen 
Schweissen  von  Werkstücken  aller  Art,  die  am 
Schweissbrenner  vorbeigetührt  werden. 

49f.  R.  46615.  Rheinische  Schweiss- 
pulver-Fabrik,  Düsseldorf.  Veifahren  zur 
Herstellung  eines  Schweissmittels  für  Eisen  und 
Stahl. 

Erteilungen. 

40b.  308527.  Fr.  Kammerer,  Pforzheim.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  einer  Zinklegierung. 

47  h.  316525.  N  e  u  f  e  1  d  t  &  K  u  h  n  k  e  ,  Kiel.  Auf 
Zeit  einstellbare  Einrichtung  mit  Uhrwerk  zur  Aus- 
lösung elektrischer  oder  mechanischer  Vorgänge. 

49a.  316  683.  Hermann  Geyer,  Leipzig,  Ost- 
str.  60.  Klemmbackenfutter. 

49a.  51.  316465.  Ernst  Hoppe,  Berlin,  Camp- 
hausenstr.  11.  Verfahren  und  Werkzeug  zum 
Fräsen  der  Abrundungen  oder  Abschrägungen  an 
den  Kanten  von  Zahnrädern  o.  dgl. 

49b.  316734.  Gustav  Dippel,  Ueberlingen 
a.  Bodensee.  Nussdorferstr.  49.  Bügelsäge. 

49c.  316466.  Anton  Hermann  Tureczek, 
Berlin  -  Friedenau,  Rheinstr.  9.  üewindeschneid- 
werkzeug. 

49c.  316730.  Georg  Cambeis,  Ludwigshafen 
a.  Rh.,  Altfriedhofstr.  24.  Durch  Rechts-  und  Links- 
patronen geführte  Ge  .v  indeschneidköpfe. 

49e.'  316731.  L  u  f  t  f  ah  r  z  e  u  g  b  a  u  Schütte- 
L  a  11  z  ,  Mannheim-Rheinau.  Voriichtung  zum  Ein; 
führen  der  Niete  in  enge  Rohrgurte. 

49e.  316732.  Luftfahrzeugbau  Schütte- 
L  a  n  z  ,  Mannheim-Rheinau.  Nieteinführungswerk- 
zeug für  Rohrnietung. 


49e.  316733.  L  u  f  t  f  a  h  r  z  e  u  g  b  a  u  Schütte- 
L  a  n  z  .  Mannheim  -  Rheinau.  Gegenhalter  zum 
Nieten  von  langen  Rohrgurten. 

49f.  316  467.  Hermann  Remane,  Berlin,  Belle- 
alliancepl.  6.  Gaslötkolben. 

21h.  316807.  Otto  Sc  huchm  acher,  Ham- 
burg, Sandweg  21.  Schweisstab  für  das  elektrische 
Stabschweissvei  fahren. 

21c.  316  945.  Peter  Fäßler,  Berlin -Wilmers- 
dorf, Landauer  Str.  16.  Elektrifche  Schweiss- 
maschme.  deren  beweglich  angeordneten  Teile 
mittels  Pressluft  bctät'gt  werden. 

48c.  317  021.  Friedrich  Siemens,  Berlin, 
Schiftbauerdamm  15.  Verfahren  zum  direkten 
Emaillieren  mittels  von  Staub  und  Teer  gereinigter 
hocherhitzter  Gase. 

48d.  316773.  Sauerstoff-  &  Stickstoff- 
Industrie  Hansmann  &  Co.  u.  .losef 
V  e  1  a  n  ,  Wien.  An  der  Kesselstirnwand  zu  be- 
festigende Tragvorrichtung  für  Rauchrohr-Schneid- 
brenner oder  andere  Werkzeuge. 

49a.  316967.  Franz  Gottfried  Knoblauch, 
Cannstatt,  Christophstr.  64a,  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung mehrgängiger  Gewinde  mittels  -in  einem 
Support  gelagerten  Schneidstahles. 

49a.  316968.  Peter  Aull,  Offenbach  a.  M.. 
Gustav  Adolfstr.  31,  Drehbankfutter  mit  selbst- 
tätig zur  Wirkung  kommenden  Klemmbacken. 

49a.  316772.  Karl  R  ä,s  a  k  ,  Berlin,  Wullenweber- 
str.  6.  Maschine  zur  Herstellung  von  Reibahlen 
und  ähnlichen  Werkzeugen  mit  ungleich  geteilten 
Zähnen. 

Gebrauchsmuster. 

4g.  716669.    Deutsche  Oxhydric  A.-G.,  Berlin.- 
Schweissbrenner  mit  getrennten  Reguliervorrich- 
tungen für  Heizgas  und  Sauerstoff. 

4g.    716798.     Paul    Bornkessel,  Frohnau, 
Mark,  Gelenk  für  in  ihrer  Winkelstellung  verstell- 
bare Brenner  insbes.  Gebläsebrenner. 
'4g.    716  830.     Otto   Herberg  &  Co.,  Frank- 
furt a.  0.    Brenner  für  Lötlampen. 

7c.  7171 39.  Seesener  Blechwarenfabrik 
Fritz  Züchner,  Seesen  a.  Harz.  Kopf  zum 
Abschneiden  und  Bördeln  von  Dosenrümpfen  an 
Verschlussmaschinen. 

7c.  717162.  K  a  r  g e  s  -  H  a  m  m  e  r  ,  Maschinen- 
fabrik A.-Q..  Braunschweig.  Dosenrumpfbördel- 
maschine. 

7c.  717362.  Heinrich  Hill,  Iserlohn.  Bördel- 
apparat für  Bierleilungen  u.  dgl. 

7c.  7 1 7  377.  G  u  s  t  a  V  H  i  1 1 ,  Hagen  i.  W.,  Viktoria- 
str.  5.   Rohrichneider  tür  Ofenrohre  u.  dgl. 

21h.  717164.  Hans  Lipke,  Charlottenburg, 
Kaiserdamm  17.    Elektrischer  Lötkolben. 

21h.  717171.  J  o  h  a  n  n  e  s  S  c  h  m  i  d  ,  Blaubeuren, 
Württ.  Elektrische  Vorrichtung  zum  Erhitzen, 
Schmelzen,  Löten  usw.  mit  Pressvorrichtung  für 
das  Werkstück. 

49f.  717361.  Otto  Winterhoff,  Haspe  i.  W. 
Amboss  aus  schweissbarem  Flusseisenguss  mit 
aufgeschweisster  Stahlplatte. 

49f.  716  556.  Karl  Goß  w  eiler,  Schwarzen- 
berg i.  S.  Drucklötlampe. 

49f.  717106.  Eduard  Zschiesche,  Leipzig- 
Lindenau,  Albertinerstr.  17.  HaushaUlötapparat. 

7d.  717702.  "Dipl.-lng.  Konrad  R.  Ritter,  Leipzig- 
Schönefeld,  Nostiz-Wallwitz-Str.  14.  Vorrichtung 
zum  Biegen  von  Drähten. 

7f.  717  758.  A  I  0  u  i  s  A  cf^  m  i ,  Berlin,  Rathenower 
Str.  8.  Handwalze  zur  Anfertigung  von  fugenlosen 
Trauringen. 


l-ür  die  Schriftlcitiing  verantwortlicli :  Dr.  A.  Nciiburger,  Berlin  W  —  Für  den  Anzeigenteil  verantwortlich:  Panl  Schröder, 
Berlin-Friedenan.  —  Drnck  und  Verlag:  Brandenburgische  tinchdrnckerei  und  Verlngsanstalt  0. m.b.H.,  Berlin-Schnncherg.  Alühlenstr. 'i. 
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INHALT:  Eine  Metallspritzniaschine.   Von  W.  Kasperowicz.  —  Aus  der  Praxis  des  Metallgusses  (Fortsetzung).  —  Xormblätter. 

Patentbesprechungen.  —  Patentübersicht.   


EINE  METALLSPRITZMASCHINE. 

Von  II-'.  Kasperowicz. 


Das  Metallspritzen  wurde  schon  vor  einiger 
Zeit  für  verschiedene  Zwecke  automatisch  durch- 
geführt; diese  Technik  beschäftigt  sich  dagegen 
erst  jetzt  mit  der  Massenmetallisierung.  Nach, 
den  schon  vorhandenen  Ergebnissen  darf  man 
mit  der  Einführung  von  verschiedenen  inter- 
essanten Neuerungen  auf  diesem  Gebiete  rechnen. 
Man  konnte  schon  bei  der  Metallisierung  vor. 
F^öhren  und  Walzen  eine  automatische  Behandlung 
des  Werkstückes  erhalten,  indem  man  die 
Apparate  im  .  Support  einer  Drehbank  ein- 
spannte und  das  Rohr  eine  drehende  Bewegung 
ausführen  liess.  Auf  diese  Weise  wird  bei  der 
Betätigung  der  Drehbank  die  gesamte  äussere 
Oberfläche  automatisch  metallisiert. 

Vor  kurzer  Zeit  wurde  eine  kleine  Maschine 
für  die  Massenverzinkung  von  kleineren  Metall- 
gegenständen gebaut.  Diese  Maschine  besteht 
im  wesentlichen  aus  einer  rotierenden  Trommel, 
welche  mit  dem  zu  metallisierenden  Gut  gefüllt 
wird.  Im  Innern  der  Trommel  sind  spiralförmige 
Ansätze  befestigt,  welche  eine  Lageveränderung 
der  Beschickung  bei  der  Rotation  der  Trommel 
verursachen,  wodurch  die  Metallisierimg  gleich- 
mässig  ausfällt.  Die  gleiche  Maschine  kann 
auch  zum  Reinigen  der  behandelnden  Gegen- 
stände mit  Hilfe  eines  Sandstrahlgebläses  dienen, 
wodurch  der  Arbeitsvorgang  beschleunigt  und 
vereinfacht  wird.  Die  Sandstrahldüse  und  die 
Spritzpistole  von  S  c  h  o  o  p  sind  dabei  an  einer 


Welle  aszillierend  angeordnet,  wodurch  ein 
gicichmässiges  Bestreichen  von  grösseren  Ober- 
flächen ermöglicht  wird. 

Eine  mässige  Erhitzung  der  Trommel  begün- 
stigt den  Vorgang,  weil  der  etwa  gebildete  Metall- 
staub sich  auf  der  Oberfläche  der  behandelten 
Gegenstände  leichter  in  der  Hitze  ansetzen  und  mit 
der  Oberflächenschicht  eine  Legierung  bilden  kann. 

Bis  zuletzt  wurde  die  hier  beschriebene 
iWaschine  in  Verbindung  mit  einer  Metallspritz- 
maschine verwendet,  wobei  das  Metall  in  Draht- 
form benutzt  wird.  Um  die  Massenmetallisierung 
weiter  zu  verbilligen,  kann  in  gewissen  Fällen 
vorteilhaft  sein,  an  Stelle  von  Draht  das  Metall 
in  Pulverform  zu  verwenden.  Insbesondere  ist 
der  Zinkstaub  verhältnismässig  billig,  weil  er  als 
Abfallprodukt  bei  der  Verhüttung  von  Zinkerzen 
erhalten  wird.  Man  kann  das  Zinkpulver  mit 
Hilfe  von  Pressluft  durch  eine  Gasflamme  treiben, 
wobei  das  Zink  schmilzt  fmd  so  auf  die 
metallisierende  Oberfläche  geworfen  wird.  .letzt 
ist  es  sogar  gelungen,  das  zurzeit  so  teure 
Leuchtgas  zu  entbehren  und  den  Zinkstaub  mit 
heisser  Luft  zu  schmelzen.  Die  Luft  kann  dabei 
auf  beliebige  Weise  erhitzt  werden,  z.  B.  mit 
einer  Kohlenfeuerung  oder  mit  Hilfe  eines  ge- 
eigneten elektrischen  Ofens.  Dieses  zuletzt  er- 
wähnte \'erfahren  dürfte  voraussichtlich  die  so 
wichtigen  Fragen  der  Massenmetallisierung  und 
Massenverzinkung  weiter  fördern. 


AUS  DER  PRAXIS  DES  METALL-GUSSES 

Von  fingen  Werner. 


Wo  auf  Ausserlichkeiten  weniger  Wert  ge- 
legt wird,  bewährt  sich  auch  eine  Mischung 
von  Koksstaub,  Kohlenstaub  und  Kieseiguhr. 
Maisstärke  oder  Korkpulver  nuiss  durch  Be- 
handeln mit  schwefelsaurer  Tonerde-  und  Seifen- 
lösung gegen  Wasseraufnahme  widerstandsfähig 
gemacht  werden. 

Die  bisher  genannten  Formpuder  garantieren 
für  fehlerfreien  Feinguss  nicht;  sie  genügen  aber 
in  den  meisten  Fällen  zur  Herstellung  von  Grob- 


I  Fortsetzung  I 

guss.  Als  Stoffe  für  anorganische  Formpuder 
wären  zu  nennen:  Asphaltsteinpulver,  kohlen- 
saurer Kalk,  Kreide,  Speckstein,  Schlacken 
Ziegel-  und  Bimsmehl.  Auch  diese 
müssen  feinstgeniahlen  werden 
Teer,  Rohöl,  Naphtha.  Pech  u.  ä.  gemischt  und 
imter  ständigem  Umrühren  auf  500  °  C  erhitzt 
werden. 

Sobald  die  Gasentwicklung  aufhört  ist  die 
Verbindung  eine  endgültige. 


Stoffe 
hierauf  mit 


* 
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Auf  Grund  des  bisher  angeführten  ergeben  sich 
folgende  Znsammensetzungen  für  Formpuder: 

Zahlentafel  1. 
Formpuder  aus   organischen  Stoffen. 


Teile 

Teile 

Teile 

Teile 

Teile 

Teile 

Teile  | 

Teile 

Teile 

1  Teile 

Presskohlenaschc  .  . 

10 

8 

12 

5 

3 

20 

u 

40 

Stärkemehl  

2 

7 

4 

4 

10 

Kopalharz  

8 

20 

2 

2 

18 

1 

\ 

5 

18 

10 

Holzmehl  

5 

10 

2 

4 

5 

10 

Strohmehl  

1 

8 

5 

10 

Fett  

6 

1 

3 

Öl  

2 

2 

Walrat  

4 

(i 

20 

Harz  

1 

1 

7 

5 

Holzkohlenasche  .  . 

20 

15 

20 

Zahlentafel  2. 
Form  p  Uder    aus    anorganischen  Stoffen 
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Asphaltsteinpulv. 

5 

5 

2 

10 

6 

10 

Bimssleinmehl 

10 

5 

_ 

20 

10 

I 

10 

10 

Kohlensaurer 

Kalk  

1 

2 

2 

Kreide  

5 

2 

1 

2 

3 

Schlackenmehl  . 

10 

15 

5 

10 

20 

20 

Ziegelmehl  .  .  . 

.S 

5 

3 

10 

20 

3 

10 

Streusand   .  .  . 

2 

20 

15 

20 

15 

10 

10 

Speckstein  .  .  . 

.  5 

2 

10 

3 

2 

30 

Teer  

5 

1 

3 

2 

Rohöl  

^6 

_ 

4 

» 

— 

Naphtha  .  .  .  , 

1 

1 

1 

Pech  

5 

1 

10 

Graphit  ... 

40 

- 

5 

15 

Zahlentafel  3. 
Formpuder    aus  gemischten  Stoffen. 
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Asphaltpulvcr 

5 

5 

_ 

i 

10 

10 

20 

Zinkweiss  .  . 

6 

10 

5 

3 

5 

Lycopodium  . 

1 

5 

5 

10 

Stärke  .... 

2 

1 

3 

"5 

Holzkohlen- 

staub .  .  . 

10 

10 

5 

20 

10 

15 

Kaolin     .  .  . 

2 

5 

5 

5 

Silbersand  .  , 

10 

10 

5 

20 

10 

5 

15 

Steinnussmehl 

10 

10 

25 

5 

10 

10 

Pech  .... 

8 

10 

5 

5 

10 

5 

3 

Stearin   .  .  . 

1 

4 

1 

5 

1 

I 

1 

Wachs    .  .  . 

1 



~_ 

3 



5 

2 

5 

Asche     .  .  . 

5 

1 

5 

10 

Aluniinium- 

pulver    .  . 

1- 

- 

i  1 

1  5 

i~ 

5 

Infusorienerde 

25 

10 

1 

■60 

'20 

Kürzlich  begegnete  ich  in  einer  Fachzeit- 
schrift der  Anfrage:  „Wie  ist  die  Sandmischung 
für  Kerne  in  Melaligiessereien  für  Rot-  und 
Messingguss?  Der  Sand  hat  sich  bisher  nicht 
völlig  ausklopfen  lassen,  d.  h.  er  hat  sich  teil- 
weise in  die  Wände  eingefressen!" 

Demgegenüber  stelle  ich  meine  weiteren  Aus- 
führungen. Zu  den  gemischten  Formpudern  ge- 
hört auch  feinst  gemahlenes  Kalziumkarbid  mit 
Naphtha.  Dieses  bildet  keine  stoffliche  Schulzhaut 
zwischen  Form  und  Schmelzmasse,  sondern  er- 
zeugt beim  Glessen  das  Azetylengas  aus  der  feuch- 
ten Formmasse,  welches  ein  spielendes  Abheben 
des  Modells  von  der  Formmasse  gewährleistet. 
Das  Kalziumkarbidpulver  wird  am  sichersten 
mittels  Zerstäubers  aufgetragen.  Zu  diesem 
Zweck  mischt  man  das  Pulver  mit  einem  billigen 
Öl  oder  Äther  zu  einer  lackartigen  Flüssigkeit, 
die  man  unter  Luftdruck  mittels  einer  sog. 
Pistole  bequem  aufspritzen  kann.  Das  Ver- 
fahren ist  äusserst  einfach,  nicht  teuer  und 
verhindert  Ausschuss. 

Über  die  Anwendung  und  Mischung  der 
vorgenannten  drei  Arten  von  Formpuder  lässt 
sich  nur  wenig  mehr  sagen;  denn  das  Mischungs- 
verhältnis kann,  wie  ja  die  Zahlentafeln  zeigen, 
ganz  verschieden  sein.  Ausschlaggebend  kann 
sowohl  das  zu  vergiessende  Metall,  als  auch 
die  Grösse  des  anzufertigenden  Gussstückes 
sein.  Bei  ruhiger  Überlegung  findet  jedoch 
jeder  Fachmann  das  für  ihn  praktischste 
Formpuder  aus  den  angeführten,  sodass  das 
Anbrennen  der  Formmasse,  bezw.  der  Kerne 
an  den  Fluss  oder  Modell  vermieden  wird. 

Mit  welch  verschiedenen  Mitteln,  Stahlguss- 
formen hergestellt  werden  zeigt  Zahlentafel  4. 
Da  beim  Vergiessen  von  Stahl  der  Fluss  eine 
bedeutend  höhere  Temperatur  aufweist  als  beim 
Vergiessen  von  Grauguss,  so  müssen  die  Formen 
auch  viel  feuerbeständiger  s;in.  Einige  bewährte 
Mischungen  für  sog.  Formmasse  für  Stahl- 
guss  sind: 

Zahlentafel  4. 
Formmasse  für  dickwandige  Stahlgusstückc. 

a)  gebrannter  Ton  10  Teile 

Blauton   4 

Graphit   3 

Koksstaub   2 

Sägemehl   1 

Bimsmehl   5 

b)  Schamotte,  grobkörnig    ...  10 

feinkörnig  .  .  .  .  lu 

Blauton    .  .  .  .  '  10 

Ziegelmehl  ...    5 

Silbersand   5 

Steinnussmehl   5 
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Zahlentafel  S. 
Formiuasse    für    leichtere  Stahlgusstücke. 


a)  Schaniotteniehi   20  Teile 

Blauton   3 

Graphit   2 

Koksmehl   '  , 

Sägemehl    '  ^, 

bi  Schamottemehl   2i) 

Blauton   2  •• 

Ziegelmehl   4 

Bimsmehl   2 

Sägemehl  i 

oder 


ci  40  Teile  Formsand, 
r<     ■■  Schamoltemelil, 

d)  40  Silbersand. 
40  Rohton, 
5    "  Bimsmehl. 

Bei  den  unter  Zahlentafel  4  und  5  ange- 
führten Mischungen  sei  noch  besonders  hervor- 
gehoben, dass  aus  solchen  Materialien  her- 
gestellte Formen  mit  einer  Schicht  versehen 
werden  müssen.  Im  allgemeinen  gilt  aber  der 
Grundsatz:  je  fetter  die  Formmasse,  desto  fetter 
die  Schlichte  und  umgekehrt  d.  h.  mit  andern 
Worten:  bei  schweren  Stahlgusstücken  benötigt 
man  eine  schwere,  bei  leichteren  Stücken  eine' 
magere  Schlichte.  Je  besser  die  Schlichte,  um 
so  leichter  blättert  nach  dem  Guss  der  Form- 
sand ab.  Minderwertige  oder  falsch  zusammen- 
gesetzte Schlichten  verursachen  dagegen  ein 
Anbrennen  der  Form  an  das  Gusstück.  Ist  die 
Schlichte  zu  fett,  so  ruht  der  Stahl  nicht  auf 
der  Form.  Infolge  Verstopfens  der  Poren  der 
Form  können  die  beim  Glessen  der  Metalle 
entstehenden  Gase  nicht  entweichen,  der  Stahl 
wallt,  nimmt  Gas  auf  und  es  entstehen  die 
schon  erwähnten  Poren  im  Guss  und  auf  der 
Oberfläche. 

Formmasse  ist  schwerer  als  Formsand  und 
kommt  deshalb  auch  für  Trockenguss  anstelle 
des  Nassgusses  in  Betracht.  Trockenguss- 
formen für  starkwandige  Stahlgusstücke  müssen, 
um  dem  Druck  beim  Glessen  standzuhalten, 
besonders  festgestampft  Werden.  Auflockern 
der  Formmasse  durch  reichliche  Schaffung  von 
Luftkanälen  ist  besonders  wichtig. 

Für  den  gesamten  Giessereiprozess  mag  als 
Norm  gelten :  Die  Wirtschaftlichkeit  der  Betriebe 
hängt  von  der  richtigen  Anwendung  der  Form- 
sande, Formmassen  und  Formpuder  ab;  denn 
nach  ihrer  Beschaffenheit  regelt  sich  das  Er- 
zeugnis.   Dass  sich  eine  allgemeine  Anwendung 


ein  und  desselben  Formgemisches  nicht  ermög- 
lichen lässt  ist  durch  folgende  Punkte  begründet : 

a)  Die  Temperatur  des  zu  vergiessenden 
Metalles  schwankt  ganz  bedeutend; 

b)  der  Druck  auf  die  Formmasse  ist  je 
stärker  die  Wandung  des  Modells; 

CI  je  grösser  die  Formmasse  bezw.  der 
Fluss,  desto  länger  dauert  die  Ab- 
kühlung; 

d)  es  treten  Grössenunterschiede  ein  durch 
das  Schwinden; 

e)  auch  könnten  durch  ungeeignete  Ma- 
terialien chemische  Verbindungen  mit  dem 
zu  vergiessenden  Metall  entstehen  z.  B. 
Aufnahme  von  Kohlenstoff  aus  der  Form- 
masse (Graphit j  von  Seiten  eines  kohlen- 
stoffarmen Eisens. 

Wir  kommen  nun  zu  dem  Schlüsse,  dass 
guter  Formsand  neben  den  eingangs  erwähnten 
Eigenschaften  auch  noch  scharfkantig  sein 
muss,  d.  h.  die  Körner  sollen  möglichst  un- 
regelmässig gebildet  sein,  weil  sie  so  eine  be- 
deutend grössere  Festigkeit  der  Modell-  und 
Kernformen  gewährleisten,  als  mit  runden 
Körnern  hergestellte.  Auch  haftet  das  Form- 
pulver leichter  fest. 

Die  Theorie  und  Praxis  in  der  Giesserei- 
Technik  stehen  gar  oft  im  schroffsten  Wider- 
spruch. Selbige  sind  auf  die  Vielseitigkeit  der 
Technik  überhaupt  zurückzuführen.  Es  ist  gar 
nicht  selten,  dass  eine  bewährte  Methode  im 
andern  Falle  plötzlich  versagt.  Es  kann  sowohl 
in  der  Formmasse,  als  auch  in  der  Gattierung 
oder  der  Unachtsamkeit  des  Giessers  liege», 
dass  Fehlguss  erzielt  wurde.  In  vielen  Fällen 
aber  ist  allein  das  verunreinigte  Metall  die 
Folge  des  Fehlgusse^  wie  auch  die  unsach- 
gemässe  Verwendung  von  Formsand  statt  Form- 
masse die  Ursache  desselben  sein  kann. 

Die  Herstellung  des  Formsandes  ist  eben- 
falls sehr  verschieden.  Gewöhnlich  werden 
dieselben  Stoffe  verwendet  wie  zur  Herstellung 
von  Formpuder;  vielleicht  etwas  vielgestaltiger. 
Zu  nennen  sind  vor  allem:  Harz,  Holzteer, 
Braun-  oder  Steinkohlenteer,  Wollfett,  Seife. 
Wollhaare,  Wollfasern,  rohgeniahlene  Kar- 
toffeln, Sulfitlauge,  Bergkristall,  Zucker.  Pferde- 
mist u.  ä. 

Die  folgenden  Zusammensetzungen  zeigen 
die  Anwendungsverhältnisse  der  einzelnen 
Stoffe: 
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Zahlentafel  6. 
Formsand  für  Grob-  und  Feinguss. 


Zahlentafel  7. 
Formmasse  für  Kerne. 


Formsand,  mag. 

„  -  fetter 
Harz,  gepulvert 
Steinkohlenteer 
Braunkohlenteer 


H  ■  H  :  H   H  I  H 
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Sämtliche 
Stoffe  werden 
mit  lauwar- 
mem Wasser 

bis  zur 
Mischung  an- 
gerührt. 


D 


Für  Kerne  verändert  sicli  die  Masse  wie 
folgt 


NORMBLÄTTER. 

Der  Nornieiiausschuss  der  deutschen  Industrie 
veröffentlicht  in  Heft  3  und  4  seiner  Mit- 
teilungen" (Heft  3  und  4  der  Zeitschrift  ,,Der 
Betrieb")  folgende  Normblattentwürfe: 
D  I  Norm  239  Bl.  1  u.  2  (Entwurf  2)  Whit- 

worth- Feingewinde, 
ü  I  Norm  240  Bl.  1  -4  (Entwurf  2)  Metri- 
sches Feingewinde, 
D  I  Norm  476  ^Entwurf  1)  Papierformate. 
Fachnormen  des  graphischen  Gewerbes, 
Vorschlag  Konstruktionsblätter  für  Schrau- 
benverbindungen. 

D  1  Norm  241  Bl.  1  u.  2  (Entwurf  2)  .Metri- 
sches Fein-Feingewinde.  Fachnormen  der 
Feinmechanik, 
D  I  Norm  416  (Entwurf  1)  Blanke  Schlitz- 
schrauben mit  Zapfen,  Whitworth-Ge- 
winde, 

D  1  Norm  417  (Entwurf  1)  Blanke  Schlitz- 
schrauben mit  Zapfen,  Metrisches  Gewinde, 

D  I  Norm  426  (Entwurf  1)  Blanke  Schlitz 
schaftschrauben,  Withworth-Gewinde, 

D  1  Norm  427  (Entwurf  1)  Blanke  Schlitz- 
schaftschranben,  Metrisches  Gewinde, 

U  1  Norm  550  (Entwurf  \)  Blanke  Schlitz- 
schrauben, Withworth-Gewinde, 

D  I  Norm  551  (Entwurf  1)  Blanke  Schlitz- 
schrauben, Metrisches  Gewinde, 

D  I  Norm  552  (Entwurf  1)  Blanke  Schlitz- 
schrauben mit  Spitze,  Whitworth-Ge- 
winde, 

Dl  Horm  553  (Entwurf  1)  Blanke  Schlitz- 
schrauben mit  Spitze.  Metrisches  Ge- 
winde, 

D  1  Norm  554  (Entwurf  1)  Blanke  Sechskant- 
kopfschrauben, mit  durchgehendem  Ge- 
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di 
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Alter  Formsand   .  . 

90 

— 

100 

— 

100 

— 

10 

Neuer  Formsand  .  . 

— 

— 

95 

20 

— 

20 

Silbersand  

— 

90 

— 

500 

20 

100 

80 

liülsenfruchtahfälle  . 

— 

10 

10 

Wollfett  

—- 

— 

200 

— 

10 

— 

5 

N'erbrannte  Kern- 

masse   

1.50 

•SO 

Pferdemist  

70 

80 

5 

Harz  

10 

ä 

lü 

Kartoffeln,  gequetsciit 

60 

5 

Sulfitzellulose 

30 

25 

(-ScliliilJ  folgt,! 


winde  und  Keruansatz,  Whitwortli-Ge- 
winde. 

Norm  555  (Entwurf  I)  Blanke  Sechskant- 
Kopfschrauben  mit  durchgehendem  Ge- 
winde und  Kernansatz, Metrisches  Gewinde. 
Abdrücke  der  Entwürfe  mit  Erläuterungen 
werden  den  Interessenten  auf  Wunsch  gegen  Be- 
zahlung von  50  Pf.  für  ein  Stück  von  der  Ge- 
schäftsteile des  Normenausschusses  der  deutschen 
Industrie,    Berlin    NW  7,   Soinmerstr,  4  a,  zu- 
gestellt. 

In  den  genaimten  Heften  werden  ausserdem 
die  Blätter 

Rohe   Unterlegscheiben  für 


D 


Rohe   Unterlegscheiben  fi'ir 


Norm  434 
U-Eisen, 
Norm  435 
T-Eisen, 

D  I  Norm  259  Whitworth-Rohrgewinde,  inter- 
national, 

D  1  Norm  260  Whitworth-Rohrgewinde,  inter- 
national, mit  Spitzenspiel, 
D  I  Norm  432  Sicherungsbleche  mit  Nase, 
D  1  Norm  436    Rohe  Unterlegscheiben  mit 

Holzverbindungen, 
D  1  Norm  464    Kordelschrauben,  Metrisches 
Gewinde, 

D  1  Norm  465  Kordelschrauben  mit  flachem 

Kopf,  Metrisches  Gewinde, 
D  1  Norm  466  Kordelmuttern,  Metrisches  Ge 
winde, 

D  l  Norm  467  Flache  Kordelnuittern,  Metri- 
sches Gewinde, 
als  Vorstandsvorlagen  mit  Erläuterungen  ver- 
öffentlicht. Es  handelt  sich  bei  den  Vorstands- 
vorlagen um  die  Fassung  der  Blätter,  wie  sie  dem 
Vorstand  zur  Genehmigung  unterbreitet  werden. 
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PATENTBESPRECHUNGEN. 


Metallegierung  von  grosser  Härte  für  Werkzeuge  und 
Arbeitsgeräte.     Dr.   Qotthold    Fuchs  und 
Alois  Kopietz  in  Berlin.    D.  R,  P.  310041. 
Mettallegieriing  von  grosser  Härte  für  Werkzeuge 
und  Arbeitsgeräte,  insbesondere  für  Ziehsteine,  nach 
Patent  307  764,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der 
Qehalt  an  Wolfram  bis  etwa  60  Prozent  erhöht  ist. 

Verfahren  zum  Paketieren  von  Eisenabfällen.  Caro- 
werke  für  B  1  e  c  h  i  n  d  u  s  t  r  i  e  ü.  ni.  b.  H. 
in  Berlin-Lichtenberg.    D.  R.  P.  310548. 

Verfahren  zum  Paketieren  von  Eisenabfällen, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Paket  vor  dem 
Schweissen  kalt  vorgepresst  wiid,  um  die.  in  den 
Zwischenräumen  befindliche  Luft  unter  Brzielung 
einer  völlig  metallischen  Berührung  zwischen  den 
einzelnen  tiscnstücken  zu  verdrängen  und  eine  Oxy- 
dation der  Eisenstücke  bei  der  hierauf  in  iiekannter 
Weise  erfolgenden  Erhitzung  der  Pakete  auf  Schweiss- 
temperatur  zu  vermeiden. 

Verfahren    zur   Verhinderung    des    Absetzens  von 
Kesselslein  an  den  Wandungen  von  Dampfkesseln, 
Vorwärmern   u.  dgl.   durch  Elektrolyse.  Otto 
R  u  m  m  e  1  in  Berlin     D.  R.  P.  3I08I2. 
Verfahren  zur  Verhinderung  des  Absetzens  von 
Kesselstein   an  den  Wandungen  von  Dampfkesseln. 
Vorwärmern  u.  dgl.  durch  Elektrolyse,  dadiuch  ge- 
kennzeichnet, dass  dem  Kesselwasser  leitende  Stoffe 
beigemischt  werden,    die   durch  Elektrolyse  liicht 
zersetzt  werdeti   und  auf  die  Kesselwandung  nicht 
schädlich  einwirken. 

Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  die  Stoffe,  die  dem  Kesselwasser  bei- 
gemischt werden,  in  Form  von  im  Wasser  löslichen 
Kolloiden  verwendet  werden. 

Maschine    zur  Herstellung    von    Streckmetall  mit 
Stegen  von  verschiedener  Breite.  Maschinen- 
b  a  u  -  A  n  s  t  a  1  t  H  u  m  b  o  1  d  t    in  Cöln-Kalk. 
D.  R.  P.  310834. 
Maschine  zur  Herstellung  von  Streckmetall  mit 
Stegen    von   verschiedener    Breite,  gekennzeichnet 
durch  mehrere  in  einer  Ebene  nebeneinander  liegende 
Messer  und  eine  Vorschubvorrichtung,  durch  welche 
dem  Blech  zwischen  je  zwei  Messerschnitten  eine 
Vorwärtsbewegung  und  abwechselnd  zwei  oder  mehr 
Seitenschübe  in  der  einen  Richtung,  und  am  Schub- 
ende ein  Seitenschub  in  entgegengesetzter  Richtung 
erteilt  wird. 


Verfahren  zum  Einschmelzen  von  Legierungen  und 
Metallen,  insbesondere  Zink.  M.  Lissauer 
&  Co.  u.  WilhelmVenatorin  Cöln  a.  Rh. 
D.  R.  P.  310971. 

Verfahren  zum  Einschmelzen  von  Legierungen 
und  Metallen,  insbesondere  Zink,  in  einer  Atmo- 
sphäre eines  nicht  oxydierenden  Gases,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dass  innerhalb  des  luftdicht  ver- 
schlossenen Schmelzgefässes  das  inerte  Gas  unter 
einem  dauernden  Überdruck  gehalten  wird. 

Verfahren  zur  Kühlung  beim  elektrischen  Schweissen 
der  Bördelungen    von  Stahl-    oder  Eisenfelgen. 

»Ewald  Lienkämper  in  Immigrath  am 
Niederrhein.  D.  R.  P.  311  130. 
Verfahren  zur  Kühlung  beim  elektrischen 
Schweissen  der  Bördelungen  von  Stahl-  oder  Eisen-  ^ 
feigen,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  zwischen 
den  Führungsrollen  und  den  Profilierrollen  durch 
den  gebördelten  Felgenstab  gebildete  Rinne  zur  Zu- 
führung des  Kühlwassers  benutzt  wird 

Galvanisierungsverfahren  für  Hohlkörper.  Actien 
Gesellschaft  „W  e  s  e  r"  in  Bremen.  D.  R  P 
311  584. 

Galvanisierungsverfahren  für  Hohlkörper,  bei 
dem  in  der  Elektrode  ein  Spannungsabfall  eintritt, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  zur  Erzielung  eines 
gleichmässigen  Niederschlages  der  durch  die  geringe 
Leitlähigkeit  der  Elektrode  verursachte  Potential- 
abfall in  der  Elektrode  ausgeglichen  wird  durch  Zu- 
leitung des  Elektrolyten  in  solcher  Weise,  dass  das 
Produkt  aus  Stromüichte  und  Metallgehalt  des  Elek- 
trolyten auf  der  ganzen  Elektrode  etwa  gleich  gross  ist. 

Vorrichtung  /um  Abschleudern  überflüssigen  Be- 
/.uges  beim  Verzinnen,  Anstreichen  o.  dgl.  S  v  e  u 

A  u  y  LI  s  t  L  s  k  i  1  s  o  n  in  Stuckhulni.     D.  R.  P. 
Ml  651. 

Vorrichtung  zu.:r  .Abschleudern  überflüssigen 
Bezuges  beim  Verzinnen,  .Anstreichen  o.  dijl.,  bei 
der  die  zu  bcliaiidelnden  Ge.i{eiiständc  an  einem 
.«.egen  das  Bad  hin  beweglichen  Greifer  befestigt 
werden,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Greifer 
n;icli  allen  Richtungen  hin  beweglich  ist. 

2.  Vorriciitung  nach  Anspruch  I,  dadurch  gi.-- 
kuiMizciciinct.  dal.)  der  Antrieb  und  der  Greifer  der 
Vorrichtung  getrennt  sind  und  durch  Verschiebung 
.gegeneinander  gekuppelt  werden. 
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A  n  m  e  I  d  u  n  g  e  n. 

48c.  S.  49  341.  Albert  Sommer,  Sonneberg, 
Sachsen  -  Meiningen.  Brennofen,  insbesondere 
Emaillierofen. 

48d.  S.  48940.  Dr.-lng.  Manfred  Seng,  Gerns- 
bach, Baden.  Verfahren  zur  Erzeugung  einer  Rost^ 
Schutzschicht  auf  Eisen  und  Stahl  mit  Hilfe  von 
Chrom  Verbindungen. 

40b.  R.  46  398.  Rheinische  M  e  t  a  1 1  w  a  r  e  n  - 
und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf  -  Deren- 
dorf. Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Zerkleinern 
gelockter  Metall-Drehspäne. 

49c.  B.  81  297.  Paul  Michael,  Frankfurt  a.  M.. 
Varrentrappstr.  57.  Schneidkopf  zum  Vor-  und 
Nachschneiden  von  Aussengewinde. 

18a.  M.  64  920.  Maschinenfabrik  Esslingen, 
Esslingen,  Württbg.     Verfahren  zur  ,,Herstellung 


von  Versand-  und  verarbeitungsfähigen  Formiingen 
aus  Ferrosilicium. 

49i.  S.  44  857.  Siemens-Schuckert  werke 
G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  geschlossener  Nuten  in  Rotoren 
elektrischer  Maschinen. 

48b.  St.  31491.  Wilhelm  Steph,  Hasshng- 
hausen,  Bez.  Dortmund.  Verfahren  zum  Überziehen 
von  metallischen  Gegenständen  im  bearbeiteten 
oder  unbearbeiteten  Zustande  mit  Metall  durch 
Erhitzen  von  pulverförmigem  Metatall  (Metallver- 
bindung) unter  Beimengung  anderer  Stoffe. 

48d.  E.  23  508.  Elektro-Metallsch  weisse- 
re i,  G.  m.  b.  H.,  Berlin.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Behandlung  von  Blechen  zwecks 
Entfernung  der  Unreinlichkeiten  und  zur  Erzielung 
einer  gleichmässigen  Härte. 
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48d.  M.  ö6  426.  Gustav  Müller  &  Co.,  Barmen. 
Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Bräunieren  langer 
Blechstreifen. 

4qa.  Sch.  54  306.  Paul  Schwarzer,  Berlin, 
Qrellstr.  29.  Stahlhalter  für  Drehbänke,  Hobel- 
maschinen u.  dgl. 

4g.  K.  64  916.  Kussatz  &  Riefenstahl  in 
Liquidation,  Berlin.  Qebläsebrenner  zum 
Schneiden  für  Untervvasserarbeit  mit  einem  um  die 
Arbeitsflamme  angeordneten  Druckgasringmantel. 

18c.  M.  63  550.  Otto  Meuser,  Hückeswagen, 
Rhld.,  Peterstr.  39.  Verfahren  nebst  Ofen  zum 
Blankhärten  nnd  Blankglühen  von  Massengegen- 
ständen. 

18c.  M.  64  155.  Otto  Meuser,  Hückeswagen, 
Rhld.,  Peterstr.  39.  Glüh-  und  Kühlrohr  für  Glüh- 
und  Härteöfen. 

7c.  M.  63  375.  Karl  Meyer,  Riedestr.  5  und 
Eduard  .lansen,  Salzdaluhmerstr.  97,  Braun- 
schweig. Aufspannvorrichtung  zum  Beschneiden 
und  Bördeln  von  Dosen. 

18b.  F.  43755.  Gesellschaft  für  Wolfram- 
in d  u  s  t  r  i  e  m.  b.  H.,  Berlin,  Metallegierung. 

48c.  W.  52  405.  Carl  Wagner,  Lossnitz  i.  Erzgeb. 
Verfahren  zur  Herstellung  einer  Deckemaille  für 
Geschirre  u.  dgl.  Gegenstände. 

49a.  S.  44  876.  Hanko,  Wenck&Co.,  Berlin- 
Südende.    Selbstspannendes  Klemmfutter. 

49a.  St.  31018.  Dipl.-Ing.  Rudolf  Stahl- 
Schmidt,  Berlin-Tegel,  Schlieperstr.  17.  Ver- 
fahren zum  Bearbeiten  grosser  rahmenförmiger 
Werkstücke. 

■  49b.  M.  63  439.  Maschinenfabrik  Schiess 
Akt. -Ges.,  Düsseldorf.  Einrichtung  zur  absatz- 
weisen Weiterschaltung  an  elektrisch  betriebenen 
Werkzeugmaschinen. 

49b.  M.  65  451.  Maschinenfabrik  Schiess 
Akt. -Ges.,  Düsseldorf.  Vorrichtung  zur  absafz- 
weisen  Weiterschaltung  an  elektrisch  betriebenen 
Werkzeugmaschinen. 

49f.  Sch.  53  779.  Otto  Schuchmacher,  Ham- 
burg, Sandweg  21.  Verfahren  zum  Schweissen 
von  gusseisernen  Teilen. 

Erteilungen. 

-31a., 312  305.  Wilhelm  Boehm,  Berlin,  Gotz- 
kctwskistr.  20.  Verfahren  und  Einrichtung  zum 
Schmelzen  und  Glessen  von  Metallen. 
49i.  317  281.  H  e  d  d  e  r  n  h  e  i  m  e  r  Kupfer- 
wierk  und  Süddeutsche  Kabelwerke 
:A;kt. -Ges.,  Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Doppelmetailen  aus  Eisen  mit  Kupfer, 
Kupferlegierungen  und  ähnlichen  hochschmelzenden 
Metallen  und  Metallegierungen  unter  Benutzung 
einer  metallischen  Zwischenschicht  auf  dem  Eisen 
aus  hochschmelzenden  Metallen  oder  Metall- 
legierungen. 

4()a.  217  603.  Allgemeine  Elektricitätp- 
Gesellschaft.  Berlin.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Untersuchung  von  Metalloberflächen 
auf  Verschiedenheiten  in  der  Zusammensetzung. 

48a.;  302  467.  „Phoenix"  Aktiengesell- 
schaft für  Bergbau  und  Hütten-' 
betrieb,  Abteilung  Westfälische  Union. 
Nachrodt  i.  W.  Halter  für  Galvanisierungsvor- 
richtungen  zum  Tragen  der  galvanisierenden  Blech- 
tafeln. 

48d.  307  733.  Georg  Wolff,  Berlin- Wilmers- 
dorf, Jenaer  Str.  21.  Verfahren  zur  Ausbesserung 
schadhafter  Stellen  an  Gusstücken  aus  Kupfer  oder 
Zink  oder  dgl.  mittels  autogener  Schwcissung. 


2\h.  317  848.  Dipl.-Ing.  Hubert  Fritze, 
Danzig,  Werftgasse  la.  Einrichtung  für  durch 
Generatoren  mit  begrenzter  oder  bei  Belastung 
sich  nur  wenig  ändernder  Stromstärke  gespeiste 
elektrische  Löt-  und  Schweissbrenner. 


G  e  b  r  a  u  c  h  s  m  u  s  t  e  r. 

49a.  718  406.  Erich  Bert  eis,  Arnstadt  i.  Th. 
Spannvorrichtung  für  den  Stahlhalter  an  Drehbank- 
supporlen. 

49a.  718  461.  Herbert  Hederich,  Berlin- 
Steglitz,  Rothen  urgstr.  44.  Drehherz. 

49a.  7 1 8  707.  B.  F  r  i  e  d  1  ä  n  d  e  r ,  Düsseldorf, 
Kurfürstenstr.  14.  Schutzgehäuse  für  Drehbank- 
futter. 

49a.  718  708.  B.  F  r  i  e  d  1  ä  n  d  e  r ,  Düsseldorf,  Kur- 
fürstenstr. 14.  Schutzkasten  für  Mechanikerbänke 
zum  Auffangen  des  Abfallmetalls  beim  Abdrehen 
von  Edelmetall,  insbes.  von  goldenen  Trauringen. 

49a.  718  712.  K  a  r  I  H  a  a  k  e  ,  Hannover,  Im  Moore  6. 
Bohrvorrichtung  für  Rohre. 

49a.  719  002.  Herbert  M.  R.  Hederich, 
Berlin,  Lychenerstr.  32.  Futterschutz. 

49b.  718  570.  Allgemeine  Elektricitäts- 
Gesellschaft,  Berlin.  Vorschubantrieb  für 
Hobelmaschinen  mit  auf  einem  Ansatz  des  Steuer- 
schaltergehäuses gelagertem  Kniehebel. 

49b.  719318.  W  i  1  h.  V  i  t  e  n  s  e  ,  Hagenow,  Mieckl. 
Flacheisen-  und  Blechhebelschere  aus  zwei  messer- 
förmigen  Stahlplatten. 

49f.  719024.  Otto  Froriev  G.m.b.H.,  Rheydt, 
Rhld.  Biegemaschine  für  Profiieisen,  insbesondere 
Schiffsspanten  u.  dgl. 

49f.  719  313.  Franz  Bücker,  Fritz  Witte 
u.  Heinrich  Weber,  Bochum,  Alleestr.  28. 
Amboss  zum  Ausbessern  von  Gelenkketten. 

21h.  721189.  Moll  -  Werke,  Akt,  -Ges., 
Scharfenstein.  Elektrische  Widerstandsschweiss- 
maschine. 

49b.  721376.  Frowein  &  Kraemer,  Rem- 
scheid. Schaltvorrichtung  zum  Ausschneiden  der 
Zähne  von  Kreissägeblättern. 

49e.  721  367.  Sächsische  Cartonnagen- 
Maschinen-Akt.  -  Ges.,  Dresden.  Anordnung 
eines  Zwischgliedes  zur  genauen  Einstellung  des 
NietenzufuhrkanaTes  an  Nietmaschinen,  für  Rund- 
und  Hohlnieten. 

49f.  720  701.  Fried.  Krupp  Akt. -Ges.,  Essen, 
Ruhr.  Lochpresser  zur  Herstellung  von  metallenen 
Hohlkörpern. 

49f.  720  906.  K  a  r  I  Z  i  1 1  w  i  t  z  ,  Hamburg,  Semper- 
str.  59.  Gaslötkolben  mit  auswechselbarer  Kupfer- 
spitze. 

7c.  721517.  Richard  Lehne  rt,  Hamburg, 
Dorotheenstr.  46.  Einrichtung  zur  mechanischen 
Säuberung  der  für  die  Lötverbindung  bestimmten 
Kanten  von  zur  Herstellung  von  Blechdosen  dienen- 
den Schvvarzblechen. 

7c.  7218.38.  Jos.  Bayer,  Barmen-U.,  Haspeler 
Str.  7.  Abrollapparat  für  Bandeisen,  Metallband. 
Draht  u.  dgl. 

4g.  722  361,  Alfred  Bork,  Berlin,  Graunsir.  14. 
Einrichtung  zur  Umwandlung  von  Schweissbrennern 
in  Schneidbrenner. 

21h.  722  489.  G  e  b  r  ü  d  e  r  H  a  b  c  r  m  a  n  n  ,  Ham- 
burg.   Elektrisch  betriebener  Lötkolben. 

21h.  722  182.  Moll  -Werke  Akt. -Ges., 
Scharfenstein.  Mechanische  Antriebsvorrichtung 
zum  Anschluss  an  für  Fussbetrieb  eingerichtete 
Widerstandsschweissmaschinen. 


l-ür  die  Scliriftleitung  \ crantwortlich :  Dr.  A.  N c ii b u rger ,  Berlin  W  30.  —  Für  den  Anzeiscntuil  verantwortlich:  Paul  Schröder, 
Herlin-Fricdcnaii  —  Druck  iiml \iTlaf;:  Rrandenbnrgische  Biicltdnickerei  und  Vcriagfan.'italt  n.ni.li.H  ,  RcrIin-.Schnnchcrg,  .Wrihlenstr  ') 
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AUS  DER  PRAXIS  DES  METALLGUSSES. 

Von  Eugen  Werner. 


iPortsel/ung.) 


Die  Massen  der  Zahlentafel  7  werden  am 
besten  auf  einer  Knetmaschine  gemischt.  Sind 
die  Kerne  geformt,  lässt  man  sie  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  trocknen.  Sie  erhärten  meist 
zu  einer  hornartigen  Masse,  die  weder  bröckelt, 
noch  schwindet  oder  reisst.  Die  organischen 
Bestandteile  verbrennen  in  der  Hitze  fast  völlig 
und  der  Sand  ist  ganz  locker,  trotz  der  harten 
Oberfläche.  Es  leuchtet  ohne  weiteres  ein, 
dass  die  Formen  und  Kerne,  welche  mässig 
fest  sind  und  nach  dem  Gebrauch  durch  leichten 
Schlag  wieder  auseinanderfallen,  praktischer 
sind,  als  solche,  die  schwer  zerbröckeln,  weil 
sie  zu  hart  sind.  Solche  Formen  setzen  sich 
zusammen : 

Zahlentafel  8. 
Form-   und    Kernniassen    für  grosse 
Qusstücke  ohne    metallischen  Kern: 
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Gebranntes  Tonmehl 

20 

10 

5 

30 

10 

100 

Paraffin  

3 

2 

1 

Gesiebter  Quarz  .  . 

15 

20 

10 

40 

50 

40 

150 

Gips  

1 

1 

5 

10 

Fett  

1 

1 

2 

4 

Mineralöl  

z 

4 

1 

1 

2 

Zucker   

1 

3 

1 

5 

Diese  Massen  haben  eine  sehr  hohe  Festig- 
keit; verändern  sich  aber  durch  den  Giess- 
prozess  derart,  dass  sie,  vollkommen  mürb,  bei 
leichter  Erschütterung  in  sich  zusammenfallen. 

Die  Praxis  bringt  auch  Wachsmodelle,  welche 
geformt  werden  müssen.  Letztere  werden  mit 
dem  in  Zahlentafel  9  a  benannten  Brei  in  doppelter 
Lage  aufgetragen  und  nach  jeweiligem  24- 
stündigem  Trocknen  mit  einer  äusseren  Schicht 
(Zahlentafel  9  b)  umgeben. 

Die  Materialien  schmelzen  in  der  Hitze  und 
ergeben  einen  glasartigen  Körper,  der  nicht 
vergast,  folglich  immer  wieder  verwendbar  ist. 


Zahlentafel  9  a. 
Streichmasse  für  Wachs  niodelle. 


Gips 

As- 
best 

Wasser- 
glas 

Borax 

Wasser 

I. 

2 

1 

3 

1 

1  Wasser 

2. 

5 

1 

2. 

2 

1       bis  zur 

3. 

10 

5 

5 

1  Syrup- 

4. 

20 

5 

2 

3 

'  konsistenz. 

Gips  mit  Asbest  allein  in  Breiform  wird  in 
bekannter  Weise  in  geteilter  Form  abgenommen, 
im  Ofen  vorgetrocknet,  langsam  gebrannt  und 
nach  dreistündiger  Brenndauer  langsam  ab- 
gekühlt. 

Zahlentafel  9  b. 
Formmasse  für  Gipsabgussverstärkung. 
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Magerer  Sand    .  . 

10 

5 

10 

10 

10 

10 

10 

30 

Ziegelmehl  .... 

30 

10 

5 

5 

15 

15 

15 

20 

20 

25 

Schamottemehl  .  . 

20 

5 

5 

15 

15 

20 

30 

50 

10 

Zement  

3 

1 

2 

4 

1 

1 

Natriumsilikat    .  . 

I 

1 

1 

2 

1 

3 

5 

1 

1 

4 

2 

Lehm  

1 

10 

5 

2 

1 

1 

Zum  Vergiessen  von  reinem  Stahlguss  d.  h. 
von  Stahlarten  mit  hohem  Schmelzpunkt  eignen 
sich  ganz  besonders  Zirkonerde  und  Magnesit. 
Beide  bilden  samt  Kieselsäure  bei  1200  bis 
1300°  C.  eine  nicht  schmelzbare  Masse.  Zirkon- 
erde ist  jedoch  ziemlich  teuer,  so  dass  sich 
ihre  Anwendung  nur  in  Form  einer  inneren 
Schicht  empfehlen  lässt,  die  einen  gewöhnlichen 
äusseren  Formmantel  erhält. 

Die  Formmasse  wird  für  Stahl-Trockenguss 
angewandt;  d.  h.  die  Masse  wurde  aus  ge- 
brannten also  durchaus  trockenen  Materialien 
hergestellt  (wasserfrei);  während  beim  Nassguss 
die  Formmasse  gewöhnlich  soviel  Feuchtigkeit 
enthält,  dass  sie  sich  in  der  Hand  ballen  lässt. 
Glatten  Bronzeguss  vergiesst  man  neben  Gips 
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Zahlentafel  10. 
Formmasse  für  Stahlgus  s. 
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Magnesit  

3 

10 

5 

2 

15 

5 

Zirkonoxyd   

7 

5 

5 

Ton  

50 

50 

100 

10 

20 

Silbersand  

20 

900 

50 

90 

100 

800 

Leinöl  

50 

2 

Gasolin  

5 

Pech  

10 

3 

50 

30 

80 

20 

70 

20 

in  Anthrazitasche,  kohlensauren  Kalk  usw.  mit 
Alaun  zu  einem  feinen  Brei  angerührt.  Die 
Massen  müssen  jedoch  sehr  rasch  auf  das 
Modell  gegossen  und  mit  einer  elastischen 
Walze  überfahren  werden,  damit  sie  auch  in 
die  allerfeinsten  Vertiefungen  eingepresst  werden. 

Zahlentafel  1 1 . 
Formmasse  für  Bronzeguss  u.  a. 


Teile 

Teile 

Teile 

Teile 

Teile 

Gebrannter  Gips 

1000 

2000 

1000 

1500 

500 

Anthrazitasche  . 

600 

500 

300 

500 

1000 

Kohlensaur.  Kalk 

300 

500 

200 

300 

100 

Schlackenwolle  . 

400 

800 

400 

100 

500 

Zwecks  Vergiessens  von  Aluminiumlegie- 
rungen sind  wenige  Formzusammensetzungen 
bekannt  geworden,  trotzdem  der  Aluminium- 
guss  und  seiner  Legierungen  schon  seit 
2Ü  Jahren  eifrig  getätigt  wird.  Daran  liegt  es 
auch,  dass  auch  heute  noch  immer  so  viele 
Klagen  kommen  über  Fehlguss.  Die  Praxis 
muss  sich  aussprechen,  damit  unsere  Tecknik 
allgemein  vorankommt.  In  manchen  Fällen  ist 
auch  hier  Fehlguss  auf  den  mangelhaftw'n  Form- 
sand zurückzuführen. 

Zahlentafel  12. 
Formmasse  für  Aluminiumgus  s. 


Teile 

Teile 

Teile 

Teile 

Karborundum  .... 

20 

200 

300 

500 

Kristallzucker  .... 

1 

30 

20 

40 

Ton  

2 

10 

10 

Graphit  

1 

5 

20 

Wir  kommen  nunmehr  zum  Schluss  unserer 
Betrachtung.  Wenn  trotz  der  geeigneten  Form- 
masse und  Puder  Fehler  im  Guss  sind,  dann 
liegt  es  entweder  in  der  Gattierung  oder  einer 
unsachgemässen  Behandlung  des  Ofens.  Die 
praktischsten  Gattierungen  und  richtige  Be- 
handlung derselben  wollen  wir  in  einem  andern 
Artikel  erläutern. 


ZUR  PFLEGE  UND  REPARATUR  DER  TREIBRIEMEN. 

Von  Wüly  Ha.ker. 


Treübriemen  sind  Wertobjekte.  Ihre  Be- 
handlung muß  sich  von  der  d'er  Vorkrieg-szeit 
heute  und  auf  lange  hinaus  durch  allergrößte 
Sorgsamkeit  unterscheiden.  Unter  Vermei- 
dung dessen,  was  als  allgemein  'bekannt  vor- 
ausgesetzt werden  darf,  sollen  hier  ■  Winke 
gegeben  werden,  wie  die  Lebeaisdauer  des 
Treibriemens  erhöht,  und  wie  Reparaturen 
selbst  vorgenommen  werden  können. 

Es  ist  selbstverständhch,  daß  der  Treib- 
riemen sofort  bei  der  Anschaffung  auf  seine 
Güte  zu  prüfen  ist.  Dies  ist  sehr  Heioht,  denn 
man  braucht  nur  ein  Stückchen  dieses  Leders 
in  Essig  zu  legen.  Gut  gegerbtes  Leder  zeigt 
auch  nach  Monaten  außer  einer  dunkleren 
Farbe  keine  Veränderung,  während  schlech- 
tes Ledelr  .sich  in  kurzer  Zeit  in  eine  gelati- 
nöse Masse  verwandelt.  Wo  das  letztere 
eintritt,  da  ist  es  natürlich  trotz  allergrößter 
Sorjrfalt  nicht  möglich,  eine  lange  Lebens- 
dauer des  Riemens  herbeizuführen. 


Um  dem  Treibriemen  auch  in  sehr  feuch- 
ten, heißen  Arbeitsräumen,  also  unter  ungün- 
stigen Bedingungen,  eine  lange  Benutzungs- 
möglichkeit zu  sichern,  werden  ■d'ie  mannig- 
fachsten Treibriemensohimiermittel  verw^endet. 
Sie  salllen  weiter  auch  das  Leder  weich  er- 
halten, und  den  Adhäsionspräpanaten  kommt 
insbesondere  die  Aufgabe  zu,  das  Gleiten  der 
Riemen  an  den  Scheiben  zu  verhindern.  Die 
für  die  letzteren  Präparate  verwendeten 
Grundmassen  erhalten  zu  diesem  Zwecke 
einen  Zusatz  von  klebenden  Bestandteilen, 
doch  liegt  die  möglichst  geringe  Verwendung 
solcher  Zusätze  (Harze  usw.)  im  Interesse 
der  Riemenkonservierung.  Zu  beachten  ist 
weiter,  daß  alle  Treibriemenschmiermittel,  die 
Petroleum  oder  reines  Vaselin  enthalten,  der 
Ledersubstanz  schädijiich  sind.  Daran  ändert 
die  Tatsache  nichts,  daß  sie  dem  Leder  hohen 
Glanz  verleihen,  denn  da  siei  keine  eigent- 
lichen Fette  sind,  machen  sie  das  Leder  auf 
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die  Dauer  hart  und  brüchig.  Die  neueren 
Treibriemenfette  enthalten  iedooh  das  Vase- 
lin  zumeist  in  Form  einer  Emulsion  mit  Was- 
ser, so  daß  die  gemannten  Nachteile  in  diesen 
Fällen  als  behoben  gelten  können-  Treib- 
riemenfette.  die  nicht  Fette  selbst,  sondern 
Fettsäuren  enthalten,  begünstigen  die  Riß- 
bildung in  den  Riemen. 

Schwach  lohgar  gegerbte  Treibriemen 
sollte  man  erst  geschmeidig  machen,  indem 
man  sie  24  Stunden  in  Glyzerin  einlegt. 

Gibt  man  einen  Ledergleitschutzriemen  in 
Auftrag,  dann  sollte  man  verlangen,  d,ass 
derselibe  gleich  nach  der  Vulkanisation  in 
massig  warmem  Zustande  mit  einem  Gemisch 
von  Schweinefett,  VaseHn  und  etwas  Fisch- 
tran imprägniert  wird.  Die  Fettschicht  ver- 
hindert auch  den  Rostansatz  an  den  Eisen- 
nieten. Die  hierfür  aufgewandten  Mehr- 
kosten machen  sich  in  jedem  Falile  bezahlt. 
Nach  den  Erfahrungen  verschiedener  Fach- 
leute soll  übrigens  Lanolin  das  beste  Fett 
für  Ledergleitschutzreifen  sein,  das  nicht  nur 
gleich  nach  der  Vulkanisation  des  Reifens, 
sondern  auch  später,  wenn  der  Reifen  schon 
auf  dem  Rade  liegt,  etwa  alle  14  Tage  als 
Einfettungsmittel  verwendet  werden  soll 

Eine  grosse  Zahl  von  Trelibriemenfetten 
kann  im  eigenen  Betriebe  hergestellt  werden. 
Dies  wird  besonders  nottwendig  sein,  wenn 
sich  in  der  Beschaffung  fertiger  Mittel 
Schwierigkeiten  ergeben,  wo  solche  zu  lange 
auf  sich  warten  lassen  oder  wo  man  mit  den 
bisher  angewandteTi  ungenügende  Ergebnisse 
erzielt  hat.  So  erhält  man  z.  B.  ein  bewähr- 
tes Riemen-Konservierungsmittel  auf  folgende 
Weise:  In  einem  gut  zugedeckten  eisernen 
Tiegel  erhitzt  man  1  kg  im  kleine  Stücke  ge- 
schnittenen Kautschuk  mit  1  kg  gereinigtem 
Terpentinöl  auf  50  Grad.  Hat  sich  der  Kaut- 
schuk gelöst,  so  fügt  man  800  g  Kolophonium 
hinzu,  rührt  solangei,  bis  dieses  ebemfalls  ge- 
schmolzen ist  und  gibt  hierauf  800  g  Wachs 
zu  der  Mischung.  In  einem  anderen  ent- 
sprechend grossen  Topf  bringt  man  3  kg 
Fischtran  und  1  kg  Talg,  erhitzt  die  Mischung 
bis  der  Talg  geschmolzen  ist  und  giesst  die 
Masse  des  ersten  Topfes  unter  beständigem 
Umrühren  hinzu,  das  bis  zum  Erkalten  und 
Festwerden  der  Masse  fortgesetzt  wird.  Die 
Riemen  werden,  während  sie  sich  im  Ge- 
brauche befinden,  von  Zeit  zu  Zeit  auf  der 
Innenseite  mit  dieser  'Schmiere  eingerieben. 


Sie  erhalten  dadurch  eine  grosse  Dauerhaf- 
tigkeit und  ilaufen  dabei  leicht  auf  den  Riemen- 
scheiben, ohne  zu  gleiten.  Selbst  alte,  stark 
gebrauchte  Riemen  können  mit  dieser 
Schmiere  verbessert  werden.  Man  schmiert 
dieselben  auf  beiden  Seiten  ein.  welche  Ar- 
beit an  einem  warmen  Orte  vorzunehmen  ist, 
lässt  den  ersten  Ueberzug  einziehen  und 
überzieht  nochmals  mit  der  ersten,  im  eiser- 
nen Tiegel  bereiteten  Schmiere.  Die  alten 
Riemen  erhalten  dadurch  eine  viel  grössere 
Widerstandsfähigkeit,  so  dass  sie  noch  lange 
Zeit  benutzt  werden  können. 

Für  Baumwollriemen  erhitzt  man  50  Tl. 
Melasse  und  100  Tl.  Rizinusöl  zweiter  Pres- 
sung auf  80'  und  fügt  150  Tl.  rohes  Wollfett, 
200  Tl.  Graphitpulver  und  300  Tl.  amerikani- 
sches Harz  zu.  —  Für  Baiatariemen  empfiehlt 
sich  eine  Mischung  von  500  Tl.  Neutral-Woll- 
fett,  100  Tl.  Waltran,  200  Tl.  Flockengraphit 
und  200  Tl  technischen  Talg.  Ein  anderes 
Treibriemeinfett  stellt  man  her,  indem  man 
500  Tl.  Kolophonium.  300  Tl.  technischen 
Täte  200  Tl.  österreichischen  Paraffin  oder 
statt  des  letzteren  300  Tl.  rohes  Wollfett  bei 
höchstens  80"  verschmilzt.  Oder  man  verseift 
450  Tl.  Wollfettstearin,  300  Tl.  amerikanisches 
Harz  und  250  Tl.  Mineralöl  (0,905)  mit  100  Tl. 
Natronlauge  von  40"  Be  bei  95". 

Ein  sehr  einfach  herzustellendes  Riemen- 
komservierungsfett  erhält  man  nach  Krist 
durch  Verschmelzen  von  20  Tl.  Tran,  10  Tl. 
Talg,  1  Tl.  Ceresin,  9  Tl.  Paraffin  und  60  Tl. 
Mineralöl  0,885.  Oder  man  vermischt  eine 
warme  Lösung  von  800  Tl.  Talg  in  4  kg  Rizi- 
nusöl miit  16  g  Gummipulver  und  80  g  ge- 
pulvertem Borax.  Man  trägt  die  Schmiere 
auf  beide  Seiten  des  gut  gewaschenen  und 
geireiingten  Riemens  auf.'  Nach  einem  nor- 
wegischen Patent  schmilzt  man  zur  Heirstcl- 
liung  einer  Riemenschmiere  50  kg  Harz  und 
2  ikg  Paraffinwachs  zusammen,  versetzt  mit 
30  1  Terpentin,  sowie  mit  einer  Lösung  von 
I  kg  Gummi  und  V*.  1  Nitrobenzol  in  25  1 
Benzin  und  dampft  unter  Wiedergewinnung 
der  Lösungsmittel  bis  zur  Dickflüssigkeit  ein. 

Eine  halbflüssige  Treibriemensohmiere  er- 
iiält  man,  wenn  man  6  kg  Pinolin,  2,5  kg 
Fischtran,  5  kg  Harz  und  2,5  kg  Wollfett  zu- 
sammenschmilzt und  hierauf  1  kg  Gummi- 
lösung und  schliessiliich  unter  Umrühren  1  kg 
Talg  hinzusetzt.  Man  schüttet  nun  die  Masse 
im  passende  Gefässe  und  rührt  bis  zum  Er- 
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GALVANOPLASTIK. 


Heft  8 


Iwilteii.  Treibriemenschmiere  in  Stangen  hat 
dieselbe  Zusammensetzung,  nur  werden  noch 
10  kg  Harz  und  7  l<g  Ceresin  zugesetzt.  Die 
zum  Formen  gebrauchten  Blechhülsen,  welche 
an  einem  Ende  mit  Stöpseln  versehen  sind, 
werden  in  einen  Bottich,  der  mit  Wasser  ge- 
füllt ist,  gestellt,  und  ihierauf  wird,  die  Masse 
in  diese  Formen  gefüllt.  Nach  dem  Erkalten 
wird  der  Stöpsel  von  der  Hülle  gelöst  und 
die  fertige  Stange  durch  Druck  daraus  ent- 
fernt. Die  Stangen  schlägt  man  dann  noch 
in  Stanniol. 

Ein  gelbes  Riemenadihäsionsfett.  das  in 
rundein  Stangen,  ä  1  kg,  in  den  Handel 
kommt,  wird  erhalten  durch  Verschmelzen 
von  53  Tl.  Harz  Q.  18  Tl.  Ceresin,  19  Tl.  rus- 
sischem Maschinenöl'  (0,905/8),  6  Tl.  rohem 
Rüböl  und  4  Tl.  eingedicktem  Rüböl.  Die 
Masse  wird  kurz  vor  dem  Erkalten  in  Papp- 
formen gegossen,  die  mit  eingedicktem  Rüböl 
eingefettet  sind. 


Das  einfachste  Adhäsionsfett  für  Leder- 
riemen ist  Rizinusöl  mit  einem  Zusatz  von 
5 — 10  %  Talg.  Die  Riemen  werden  dadurch 
geschmeidig  erhalten  und  ihr  Rutschen  aut 
den  Riemenscheiben  verhindert.  Der  Talg, 
dessen  Zusatz^enge  von  dier  Wärme  des 
Raumes  abhängt,  in  dem  sich  die  Riemen  be- 
finden, soll  bei  wenig  gefetteten  Riemen  das 
schnelle  Einziehen  verhindern.  Oder  man  er- 
hitzt 2  kg  in  Stücke  geschnittenen  Kautschuk 
mit  2  kg  gereinigtem  Terpentinöl  auf  60".  So- 
bald "der  Kautschiuk  geilöst  ist,  gibt  man  1  kg 
Ceresin,  oder  auch  je  34  kg  Paraffin  und  Ce- 
resin 'hinzu,  bis  dasselbe  ebenfalls  geschmol- 
zen ist.  In  ein  anderes,  entsprechend  grosses 
Qefäss  gibt  man  5  kg  Fischtran  und  2  kg 
Talg,  erhitzt  denselben,  bis  alles  geschmolzen 
ist,  und  giesst  die  Kautschuklösung  unter 
ständigem.  Rühren  zu.  Wenn  die  Masse  er- 
kaltet ist,  ist  sie  fest. 

(Schluß  folgt.) 


NORMBLÄTTER. 


Der  Normenausschuß  der  deutschen  In- 
strie  veröffentlicht  in  Heft  5,  6  und  8  seiner 
„Mitteilungen"  (Heft  5,  6  und  8  der  Zeit- 
schrift „Der  Betrieb")  folgende  Normblatt- 
entwürfe: 

D  I  Norm  487  (Entwurf  1)  Granizsteine  und 
Nummersteine,  Beton.  Fachnormen  des 
Bauwelsens. 

D  I  Norm  523  Bl.  5  u.  6  (Entwurf  1)  Sätze 
des  Ausschusses  für  Einheiten  und  For- 
melgrößen (ABF). 

1  Norm  542  (Entwurf  1)  Abfluß-iS- 
Stücke. 

DI  Norm  543  (Entwurf  1)  Schräge  T- 
Stücke  mit  45"  Winkel  für  Abflußrohre- 

DI  Norm  544  (Entwurf  l)  Schräge  Kreuz- 
stücke mit  45"  Winkel  für  Abflußrohre. 

D  I  Norm  560  (Entwurf  2)  Blechniete  mit 
Halbrundkopf. 

D  I  Norm  662  (Entwurf  l)  Blechniete  mit 
Linsenkopf. 

DI  Norm  780  (Entwurf  1)  Zahnräder, 
Modulreihe. 

DI  Norm  661  (Entwurf  l)  Flachnute  mit 
Senkkopf. 

D  I  Norm  141  (Entwurf  3)  Treib-  und  Ein- 
legeke^le.  Querschnitte. 


D  1  Norm  142  (Entwurf  3)  Flaohkeile,  Quer- 
schnitte. 

DI  Norm  143  (Entwurf  3)  Hohlkeile  für 
Transmissionen,  Querschnitte. 

DI  Norm  251  (Entwurf  1)  Nasenkeile, 
Ouerscihnitte. 

D  I  Norm  252  (Entwurf  1)  Nasenflachkeile, 

Querschnitte. 
D  I  Norm  253  (Entwurf  1)  Nasenhohlkcile 

für  Transmissionen,  Querschnitte. 

Abdrücke  der  Entwürfe  mit  Erläuterungen 
vverd'en  den  Interessenten  auf  Wunsch  von 
der  Geschäftsstelle  des  Normenausschusses 
der  deutschen  Industrie,  Berhn  NW  7.  Som- 
inerstraße  4a,  zugestellt.  Bei  der  Prüfung 
sich  ergebende  Einwände  können  der  Ge- 
schäftsstelle bekanntgegeben  werden. 

In  den  genannten  Heften  werden  außer- 
dem die  Blätter: 

D  I  Norm  171  Rundkupfer  in  Drähten  und 
Stangen,  blank  gezogen. 

T)I  Norm  172  Rundaluminium  in  Drähten 
und  Stangen,  blank  gezogen, 

D I  Norm  173  Rundmessing  in  Drähten 
und  'Stangen,  blank  gezogen, 

DI  Norm  174  Rundzink  in  Drähten  und 
Stangen,  blank  gezogen, 
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DI  Norm  175  Präzisions-Rundstahl,  blank 
gezogen, 

D I  Norm  176^  Rvmdeisen  und  Rundstahl, 
gezogein, 

[)  I  Norm  177  Eisendrähte  und  Stahldrähte, 
gezogen,  Deutsche  Millimeter-'Draht- 
lehre. 

D I  Norm  197  Spannungen  elektrischer 
Anlagen  unter  100  Volt  (Fachnormen 
des  Ver.  Deutsch.  Elektr.), 

D  I  Norm  123  Dl.  1  Halbrundniete  für  den 
Kessellbau, 

Dl  Norm  124  Bl.  I  Halbrundniete  für  den 
Eisenbau, 


D 1  Norm  139  Sinnbilder  für  Niete  und 
Schrauben  bei  Eisenkonstru'ktioi., 
_  D  I  Norm  302  Bl.  1  Senkniete 
als  Vorstandsvorlagen  veröffentlicht.  Es  han- 
delt sich  bei  den  Vorstandsvorlagen  um  die 
Fassung  des  Blattes,  wie  dasselbe  deni  Vor- 
stand zur  Genehmigung  unterbreitet  wird. 

In  Heft  6  und  Heft  7  der  Mitteilungen  er- 
scheinen außerdem  Berichte  über  die  Herbst- 
sitzungen der  Arbeitsausschüsse  des  Nor- 
nrenausschusses.  Die  Berichte  werden  in 
einem  Sonderdruck  zusammengestellt  und 
auf  Wunsch  von  der  Geschäftsstelle  abge- 
geben. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Verfahren  zur  Verhinderung  von  Betriebsstörungen 
beim  Gebrauch  von  Drahtspritzpistolen.    „M  e  - 

t  a  1 1  a  t  0  m"   ü.  ni.  b.  H.  in    Berlin  -  Tenipeihof. 

D.R.P.  311  738. 

Verfahren  zur  Verhinderung  von  Betriebs- 
störungen beim  Gebrauch  von  Drahtspritzpistolen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  die  zur  Führung 
des  zu  verspritzenden  Drahtes  oder  Stabes  dienende 
Diisenbohrung  mit  Mitteln  ausstattet,  die  ein  An- 
sammeln von  Staub  und  Kondenswasser  in  der 
Diisenbohrung  verhindern. 

2.  Vorrichtung  zur  Ausführung  des  Verfahrens 
nacii  Anspruch  1,  gekennzeichnet  durch  ins  Freie 
führende  Queröffnungen  an  der  Längsbohrung  der 
Drahtdüse. 

Verfahren  zur  Herstellung  slliziumhaltiger  Lager- 
weißmetalle.  Carl  H  a  ß  1  e  r  in  Aaalen.  Württ. 
D.  R.  P.  312  335. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Lagerweiß- 
metalien gemäß  Patent  297  290.  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  eine  Vorlegicrung  A  hergestellt  wird 
aus  50  bis  98  Teilen  LBtternmetall,  enthaltend  55 
bis  90  Teile  Blei.  10  bis  30  Teile  Antimon  und 
0  bis  20  Teile  Zinn,  1  bis  50  Teilen  Regelweiß- 
rnetall,  enthaltend  80  bis  84  Teile  Ziim.  11  bis  12 
Teile  Antimon  und  5  bis  8  Teile  Kupfjr,  1  bis 
4  Teilen  Reinkupi'er  und  0,2  bis  2,00  Teilen  ,30proz. 
Siliziumkupfer,  oder  eine  Vorlegierung  B  aus  94 
bis  98  Teilen  Lettcrnrnetall,  1  bis  4  Teilen  Rein- 
kupfer und  0,2  bis  2,0  Teilen  Siliziuiinkupfer,  und 
daß   die   Fndlegierung   erzeugt   wird   durch  Zu- 


sammenschmelzen von  20  bis  55  Teilen  der  Vor- 
legierung A  mit  20  bis  50  Teilen  Lettern,  iretali 
und  25  bis  55  Teilen  Weiohblei  bzw.  von  30  bis 
75  Teilen  der  Vorlegierung  B  mit  30  bis  40  Teilen 
Letternmetaill,  10  bis  40  Teilen  Maschzinn  und  75 
bis  25  Teilen  Blei  und  mit  15  bis  55  Teilen 
Weichblei. 

Verfahren  zur  Erzeugung  metallener  Niederschläge 
auf  den  Innenwandungen  von  Kanälen.  Rudolf 
Mylo  in  Charlottenburg.    D.  R.  P.  312  409. 
Verfahren  zur  Erzeugung  metallener  Nieder- 
schläge  auf   den   Innenwandungen   von  Kanälen, 
Längsöffnungen  o.  dgl.  kleiner  Durchmesser,  da- 
durch gekennzeichnet,   daß  die  Anode  zwischen 
zwei  an  die  Kanalenden  angesetzte,  isolierende 
Aufsatzstücke  ausgespannt  wird,  welche  gleich- 
zeitig die  Zuführung  bzw.  Abführung  des  Elektro- 
lyts in  den  Kanal  vermitteln. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  aus 
Aluminium  durch  Pressen  des  weich  erhitzten 
Aluminiums  in  mit  einem  Holzkerne  versehene 
Metallformen.   Metallindustrie  Schiele 
&  B  r  11  c  h  s  a  1  e  r  in  Hornberg.   D.  R.  P.  312  132. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Hohlkörpern 
aus  Aluminium  durch  Pressen  des  weich  erhitzten 
Aluminiums   in   mit   einem   Holzkerne  versehene 
Metallfornien.   dadurch   gekennzeichnet,   daß  die 
Kerne  mit  einen  nach  dem  Schoopschen  Metal'- 
spritzverfahren    oder    auf   ähnliche    Weise  her- 
gestellten Aluminiumüherzug  versehen  werden. 


PATENTÜBERSICHT. 


A  n  im  e  I  d  u  n  g  e  n. 

40b.  C.  28  124.  Walter  Cretin,  Uzwil,  Schweiz. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Legierungen. 

48b.  M.  58  422.  Clayton  Mark,  Lake  Forest,  Lake 
County,  Iiiin.,  V.  St.  A.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung von  zinkhaltigen  Schutzüberzügen  auf 
Metallgegenständen. 

21h.  M.  64  985.  Moll-Werke  Akt.-Qes.,  Scharfen- 
stein.    Schw  eissmaschinentransforniator. 


4c.  R.  47  018.  German  Rost.  Ludwigshafen  a.  Rh.. 
Kanalstrasse  105.  Wasservorlage  für  autogene 
Schweissanlagen. 

75b.  K.  68  061.  Clemens  Kessler.  Nürnberg,  Park- 
Strasse  29.  Metallbelag  zur  Bekleidung  und  Ver- 
zierung von  Wandflächen. 

48b.  H.  75  075.  Max  Haas,  Reichenhain  b.  Chem- 
nitz. Verfahren  zum  Trockenverzinken  von  Me- 
(allhändern. 
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21h.  M.  46  040.  Müll-Werke  Akt.-Qes..  Scharfeii- 
stein.  Schweissinaschinentransformator. 

49h.  \V.  50  165.  Wagner  &  Co.,  Werkzeug- 
niaschinenfabrik  m.  b.  H..  Dortmund.  Mechanisch 
angetriebene  Festspannvorrichtung  für  Blech- 
kantenhobelLnaschinen.  Friis-  und  ähniiche  Blech- 
bearbcitungsmiaschinen. 

'lyf.  S.  46  647.  Siemens  &  Malske,  A-kt.-Ges.. 
Sieniensstadt  b.  Berlin.  Vorrichtung  zum  Weich- 
löten fortlaufender  Nähte  mittels  eines  als  Uin- 
iauikörpcr  ausgebildeten  sich  drehenden  Löt- 
kolbens. 

F  r  t  e  i  1  u  n  g  e  n. 

18c.  317  352.  Heinrich  Christiansen,  Pinneberg, 
Schleswig-Holstein.  Elektrisch  beheizter  Harlc- 
ofen  mit  Heizkörpern  in  nach  dem  Ofenraum  zu 
offenen  Rinnen. 

2Ih.  317  460.  lilektriscbe  Schweissmaschinen-Oe- 
sellschaft  m.  b.  H.,  Charlottenburg.  Verfahren, 
Körper  von  hoher  ekkirischer  Leitfähigkeit  mit 
Hilfe  des  elektrischen  Widerstandsverfallrens  zn- 
samnienzuschweissen. 

21h.  317  461.  Richard  Mack,  Berlin  -  Tempelhoi, 
Dreibundslr.  45.  Einrichtung  zum  Antriebe  der 
Elektrode  elektr.  Widerstanidsschweissmaschinen. 

21h.  317  533.  Adolf  Pfretzschner  G.  m.  b.  H.,  Pa- 
sing. Anordnung  an  elektrischen  Schweiss- 
maschinen  zur  Ausübung  des  Abbrennverfahrens. 

49f.  317  436.  Eranz  Derichs,  Coburg.  Verfahren 
zur  Herstellung  des  Mantels  von  Lötkolben  mit 
einer  Seele  aus  gut  wänireleitendem  Metall. 

'J9i.  317  476.  Theo.  Kautiiy,  Diisseldorf-Grafen- 
berg,  Vautierstr.  96.  Verfahren  zur  Verliin-derung 
der  Überhilzung  des  Materials  bei  der  autogenen 
Schw  eissung  durch  Kühlung. 

75c.  317  443.  Erankonia  Akt.-Ges.  Abt.  für  Metal- 
lisierungsanlagen, vorm.  Melallatom  G.m.b.H., 
Berlin.  Verfahren  und  Arbeitsraum  zur  Vor- 
nahme von  freihändigen  Metallisierungen  nach 
dem  Spritzverfahren. 

48d.  318  141.  Metallhütte  Baer  &  Co.,  Kommandit- 
gesellschaft, Abt.  der  Metallindustrie  Schiele  6; 
Bruchsaler,  Hornberg.  Schvvarzwaldbahn.  Ver- 
fahren zur  Erhöhung  der  Widerstandsfähigkeit 
des  Aluminiums  gegen  sauere  und  alkalische 
Flüssigkeiten. 

49f.  318  148.  Allgemeine  Elektricitäts-Qesellschafi, 
Berlin.  Verfahren  zum  Löten  oder  Schweissen 
von  Metallen,  insbesondere  Aluminium. 

49f.  318  166.  Metallhütte  Baer  &  Co.,  Kommandit- 
gosellschait,  Abt.  der  Metallindustrie  Schiele  <Sc 
Bruchsaler,  Hornberg,  Scluwarzwaldbahn.  Ver- 
fahren zum  Aufschvveissen  von Alimiiniinxblättchen 
(Folien)  auf  Eisenbleche;  Zus. 

49f.  318  191.  Victor  Curstädt,  Charlottenburg,  Wil- 
mersdorferstr.  60/61.  Verfahren,  die  beim  Ver- 
binden von  Metallteilen  durch  elektrische  Widc- 
standsschweissuiig  infolge  des  Schweissvorgangcs 
auftretende  schädliche  Beeinflussung  der  Schutz- 
schicht der  Metallteile  zu  beseitigen. 

31c.  318  345.  Fa.  Fritz  Markiewicz,  Charlotten- 
burg. Verfahren  zur  Herstellung  von  Münzen, 
Medaillen  u.  dgl.  aus  Zink  oder  Zinkle-gierungen. 

48b.  318  402.  Dr.  Max  Enderli,  Karlsruhe  i.  B., 
Kaiser-Allee  123.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Kupferlagen. 

48d.  306  323.  Heinrich  Hempel,  Schwetzingen. 
Baden.  Verfahren  zum  chemischen  Bearbeiten 
von  Metall. 

48d.  305  089.  Eisen-  &  Stahlwerk  Hoesch  Akt.- 
Qes.,  Dortmund.  Verfahren  zum  Beizen  und 
Ziehen  von  Draht. 


7c.  318  726.  Edmund  Schröder,  Berlin,  Belle- 
alliancestr.  88.  Verfahren  zum  Schiiessen  der 
Zargenlängsiiaht  von  Konsjrvendosen  durch 
Schweissung. 

49f.  318  455.  Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks- 
und Hütten-Akt. -Ges.,  Bochum,  und  Dr.  Siegfried 
Hilpert,  Bonn.  Verfahren  zun  Schweissen  von 
Metallen  unter  Verwendung  einesl  Flussmitte! 
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NEUERE  VERFAHREN  ZUR  HÄRTUNG  VON  STAHL  UND  EISEN. 

Von  Willy  Hacker.  (Nachdruck  verboten.) 


Die  ausserordentlich  starkcBeanspruchun.fi;, 
der  alle  Werkzeuge,  Maschinen  und  Geriitt 
während  des  Krieges  ausgesetzt  waren,  hat 
CS  mit  sich  gebracht,  dass  man  den  Härte - 
methodcn  für  Eisen  und  Stahl  allgemein  die 
sorgfältigste  Beachtung  schenkt.  Dies  wird 
in  Zukunft  mit  Rücksicht  auf  die  notwendige 
schärfste  Ausnutzung  alier  Rohstoffe  wohl  in 
noch  höherem  Masse  der  Fall  sein.  Die 
letzten  Jahre  haben  auf  diesem  Gebiete  man- 
ches Neue  gebracht  und  es  dürfte  von  Wert 
sein,  diese  Ergebnisse  hier  zusammenzufassen. 
Die  allgemeinen  Grundlagen  des  Härte- 
Prozesses  sind  ja  bekannt,  nicht  allgemeiu 
bekannt  sind  aber  die  Anlauffarben  des 
Stahles,  die  ein  wertvc^les  Kennzeichen  für 
die  Verwcndbar'keit  des  Stahles  für  Sonder- 
zwecke abgeben,  vorausgesetzt  allerdings, 
dass  nur  einmal  nachgelassen  wird,  dass 
man  also  von  glashartem  Stahl  ausgeht. 

L.  Löwenherz  gibt  diese  Eignung  wie  folgt 
an;  Auf  Stahl  entsteht  zunächst  eine  helle 
^  Farbe,  durch  welche  angezeigt  wird,  dass  die 
Härte  des  Werkzeuges  es  zur  Bearbeitung 
von  Stahl  und  Eisen  geeignet  macht,  dann 
folgt  ein  Goldgelb;  die  Härte  des  Werkzeuges 
genügt  zur  Bearbeitung  von  Messing, Knochen, 
Kokosnuss  usw.,  dann  Gelbbraun,  das  die 
geeignete  Härte  für  Holzbearbeitung  zeigt, 
während  schliesslich  bis  zu  Violett  angelassen 
wird,  wenn  die  Werkzeuge  nicht  geschliffen, 
sondern  mit  der  Feile  geschärft  werden. 
Diese  Anlauffarben  sind  aber  ein  sicheres  An- 
zeichen für  eine  bestimmte  Härte,  wenn  die 
erwähnte  Voraussetzung  erfüllt  wird. 

Beschäftigen  wir  uns  zunächst  mit  den 
Härte-  und  Anlassbädern.  Bei  800— 900  Grad 
liegt  die  günstigste  Temperatur  zur  Stalil- 
härtung.  Die  Temperatur  inuss  sich  dem 
Kohlenstoffgehau  anpassen  und  muss  um  so 
niedriger  sein,  je  grösser  letzterer  ist.  Nach 
dem  Härten  macht  man  den  Stahl  durch  An- 
lassen wieder  weich,  und  hat  sich  als  ge- 
eignetste Anlassungstemperatur  die  zwischen 
200  und  330  Gr.  ergeben.  Die  verschiedensten 
Flüssigkeiten  finden  zum  Härten  Anwendung, 
/..  B.  taucht  man  den  Stahl  in  reines  Wasser, 


Kochsalz-, Schwefelsäure-  und  Sodalösungen, 
die  kochend  oder  kalt  zur  Anwendung  kom- 
men, weiter  auch  in  Quecksilber  oder  Rüböl. 

Ein  Verfahren,  das  ursprüngHch  für  die 
Härtung  von  Mühlpicken  vorgesehen  war,  hat 
sich  auch  als  vortrefflich  für  gewisse  Ma- 
schinenteile erwiesen.  Man  taucht  die  zu 
härtenden  Teile  bei  Rotglut  in  eine  ge- 
schmolzene Masse,  bestehend  aus  1000  Teilen 
Talg,  250  Teilen  Bienenwachs,  250  Teilen 
Fichtenliarz  und  1,50  Teilen  gelbem  Blut- 
laugensalz, und  nimmt  sie  nach  vollständiger 
Abkühlung  wieder  heraus.  Dann  wird  noch- 
mals zur  Rotglut  erhitzt,  und  schliesslich  in 
kaltes  Wasser  getaucht,  das  Salze,  Säuren 
oder  Alkalien  gelöst  enthält.  D.  R.  F.  65  082 
empfiehlt  eine  geschmolzene  Legierung  ans 
10  Tl.  Zinn  und  6  Tl.  Blei,  in  die  man  den 
Gegenstand  eintaucht,  zum  Härten  von  Stahl. 
Nach  D.  R.  P.  99  045  bringt  man  die  erhitzten 
Gegenstände  je  nach  dem  gewünschten  Härte, 
grad  in  Milch  von  verschiedenem  Fettgehalt 
(Voll-,  Mager-,  Buttermilch,  Sahne  oder  Mol- 
ken), ein  Verfahren  allerdings,  das  sich  vor- 
läufig noch  von  selbst  verbietet.  Um  einen 
Stahl,  der  etwa  0,25  oder  mehr  Prozent 
Kohlenstoff  enthält,  zu  härten,  verwend-et 
man  nach  D.  R.  P.  67  564  ein  Gemenge  von 
28  g  Eisenkarbonat  und  56  g  Traubenzucker, 
das  man  heiss  mit  30  Tropfen  Schwefelsäure 
versetzt,  worauf  man  die  Masse  mit  der  dop- 
pelten Wassermenge  verdünnt  und  das  so  er- 
haltene Bad  zum  Ablöschen  des  rotglühenden 
Stahles  verwendet.  Unter  D.  R.  P.  100  310  ist 
ein  Verfahren  geschützt  worden,  nach  wel- 
chem tnan  Stahl  auf  Kirschrotglut  erhitzt  und 
sodann  zuerst  kurze  Zeit  in  angewärmtes 
Wasser,  dann  längere  Zeit  in  Rüböl  und  zu- 
letzt zur  Abkühlung  in  ein  mässig  kühlendes 
Mineralbad  taucht.  Um  Stahl  zu  härten,  dei' 
geringe  Chrom-,  Nickel-  und  Manganmengen 
enthält,  wird  nach  D.  R.  P.  185  964  ein  Ab- 
kühlungsbad von  Phenol  und  Öl  verwendet. 
D.R.P.  128  490  beschreibt  eine  aus  Glyzerin 
und  Wasser  bestehende  Stahlhärtungsflüssig- 
keit, eine  neue  österreichische  Patentanmel- 
dung eine  solche,  die  aus  .50  pCt.  Zwiebelsaft, 
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20  pCt.  Spirilus,  10  pCt.  Essigsäure,  5  pCt. 
ßisenrost  und  15  pCt.  Harn  besteht.  Um 
blanke,  zugfeste,  nicht  gehärtete  kleine  Gegen- 
stände herzustellen,  bringt  man  kolilenstoff- 
armes,  durch  Kühlen  nicht  härtbares  Eisen 
nach  D.  R.  P.  189  339  bei  schwacher  Rotglut 
in  die  gewünschte  Form,  kühlt  rasch  aut 
100  Qr.  ab  und  schmiedet,  ehe  eine  Oxydation 
stattfinden  kann,  fertig.  D.  R.  P.  92  013  be- 
schreibt ein  Verfahren,  nach  welchem  man 
die  Zähigkeit  des  Stahles  durch  zweimaliges 
Erhitzen  erhöhen  kann.  Das  erstemal  muss 
eine  sehr  hohe  Glühhitze  erzeugt  werden  mit 
folgendem  Abschrecken,  das  zweitenial  muss 
man  eine  l'emperatur  hervorbringen,  von 
der  man  den  Stahl  abschrecken  kann,  ohne 
eine  eigentliche  Härtung  hervorzurufen.  Um 
gehärtete  Stahlgcgenstände  anzulassen,  wird 
die  Ware  nach  D.  R.  P.  98  649  in  eine  ge- 
eignete erhitzte  Salzlösung  gebracht.  I).  R.  P. 
133  011  beschreibt  ein  Verfahren  zum  Härten 
und  Anlassen  von  Stahl.  Hiernach  wird  dieser 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  im  Wasserbade 
abgekühlt,  sodann  in  Ül  getaucht  und  mit 
diesem  zusammen  bis  zur  Anlasstemperatur 
erhitzt.  Dann  wird  der  Stahl  in  Sägespänen 
langsam  abgekühlt. 

Gewöhnlich  bedient  man  sich  beim  Härten 
zum  Ablöschen  des  Stahles  eines  Wassers 
von  10 — 25  Qr.  Dasselbe  soll  niemals  ganz 
kalt  sein,  weil  zu  kaltes  Wasser  zur  Bildung 
von  Härterissen  Anlass  -gibt. "  Ist  im  Wasser 
Seife  in  Lösung,  so  ist  es  zum  Härten  untaug- 
lich. Ein  recht  altes,  noch  immer  recht  be- 
liebtes Bad  zum  Härten  von  Stahl  und  Eisaii 
besteht  aus  einer  gesättigten  Lösung  von 
Zucker,  Chlornatrium  und  Chlorammonium  in 
Wasser,  in  der.  das  weissglühende  Metall  ab- 
gelöscht wird. 

Levat  empfiehlt  zum  Härten  von  Stahl- 
werkzeugen  und    Stahlteilen    die  käufliche 


Um  eil!  Adhäsionspuil've>r  herzustellen, 
werden  nach  D.  R.  P.  289  260  100  Gewichts- 
teile gepulverte  Soda,  37,5  Gewichtsteile 
kohlensaures  Magnesium  und  12,5  Gewichts- 
teile fein  gestossejies  Harz  zusanmienge- 
misclit  und  solange  miteinander  verrührt,  bis 
e?n  gleichmässiges  weisses  Pulver  entstanden 
Ist.  Dies  wird  bei  langsamem  Gang  der  Ma- 
schine auf  den  Riemen  gestreut,  bis  dieser 
gleichimässig  weiss  aussieht  Durch  die  Soda 
des  Pulvers  werden  Schmutz,  Fett  und  Oel 


Karbolsäure.  Ohne  dass  die  Härte  geringer 
wäre,  als  von  in  Wasser  gehärteten  Stücken, 
ist  die  Biegsamkeit  und  Zähigkeit  wesentlich 
grösser.  Behebt  ist  auch  die  Kochsalz- 
schmelze, liegt  doch  deren  Schmelzwärme  auf 
gleicher  Höhe  wie  die  Härtewärme  (etwa 
750  Gr.).  Das  Bad  wird  wie  folgt  bereitet 
Auf  den  Boden  eines  Tiegels  wird  eine  dünne 
Schicht  Soda  gebracht  und  dieser  dann  mit 
Kochsalz  gefüllt.  Die  Schmelzung  wird  von 
dem  leichter  schmelzenden  Soda  eingeleitet, 
worauf,  falls  noch  zu  wenig  Schmelze  vor- 
handen ist,  genügend  Kochsalz  nachgefüllt 
imd  zweckmässig  etwas  cliromsaures  Kalium 
oder  Kalisalpeter  zugefügt  wird.  Die  oben 
angegebene  Wärme  soll  eingehalten  werden- 
da  durch  Überhitzen  ein  stärkeres  Wallen 
der  Schmelzmasse  eintreten  würde.  Die  zu 
härtenden  Gegenstände  werden  von  Schmutz 
befreit,  gut  entfettet  und  angewärmt,  da  an- 
haftende Feuchtigkeit  ein  plötzliches  Aus- 
werfen der  Schmelzmasse  zur  Folge  haben 
würde,  und  an  Drähten  in  die  Schmelzmasse 
eingehängt.  -  Durch  diesen  Härtevorgang  sind 
die  Werkzeuge  gegen  Oxydation  vollständig 
geschützt.  Eine  Beigabe  von  Blutlaugensalz 
macht  Stahl  zähe.  —  An  Stelle  der  Ölbäder 
zum  Härten,  die  bei  dem  noch  immer  an- 
dauerndem Mangel  bzw.  den  hohen  Preisen 
für  öl  kaum  beschafft  werden  können,  wind 
die  Härtung  mit  Zwiebeln  vorgeschlagen,  die 
einen  vollwertigen  Ersatz  bieten  soll.  Man 
zerschneidet  zu  diesem  Zweck  Speise- 
zwiebeln, von  welchen  auch  schadhafte  oder 
angefaulte  zu  gebrauchen  sind,  in  kleinu 
Stücke,  und  füllt  damit  einen  entsprechen  a 
grossen  Blechkasten,  wodurch  das  „Zwiebel- 
bad" zur  Benutzung  bereit  ist.  Es  soll  längere 
Zeit  gebraucht  werden  können,  ohne  an  Wirk- 
samkeit zu  verlieren. 

(Fortsetzung  folgt.) 


(Schiul.'i.) 

aus  dem  Riemen  abgesondert,  und  das  Har/ 
bewirkt  die  Bindung  dieser  drcii  Bestandteile 
mit  dem  iSoda  und  Magnesia.  Letztere  ver- 
hindert auch  das  Kleben  des  Riemens.  Das 
Rutsclien  des  Riemens  Jiört  gleichfais  auf, 
und  kann  er  seine  volle  Zugkraft  Ivergeben. 

Ein  Treibriemen-  oder  Adhäsionsöl  wird 
erhalten  aus  10  Tl.  rohem  Ueinöl,  2  Tl.  Eisen- 
vitriol, 10  Tl.  Rüböl,  4  Tl.  Kolophonium,  6  Tl. 
roihem  Talg.  40  Tl.  Destillatolein  und  44  Tl. 
Stearinöl.  —  Ein  Triebriemenadhäsionsöl.  das 
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in  der  Flasche  flüssis  bleibt,  auf  den  Riomen 
gebracht  sofort  einen  konsistenten  Ueberzu«' 
bildet,  erhält  man  durch  Verschmelzen  von 
50  Tl,  rohem  Wollfett,  15  Tl.  anTcrikanischem 
Harz  G  und  10  Tl.  Tran,  worauf  man  die 
Schmelze  vom  Feuer  entfernt  und  eine  kon- 
zentrierte Lüsune  von  5  Tl.  ailtem  Falirrad- 
pedalscununi  in  Terpentinöl  und  K50 — 200  Tl. 
Schwerbenzin  einrührt. 

Sehr  beli'eibt  sind  auch  die  Riemenwachse. 
Fin  solches  enhält  man  durch  Verschmelzen 
von  40  Tl.  Naturvaselin  oder  Wollfett,  26  Tl. 
Tran.  18  Tl.  Talg,  13  Tl.  Ceresin  (56—58") 
oder  Stearinpech,  1  TL  Guttapercha  und  2  Tl. 
fettsaurcr  Tonerde.  Eine  feistere,  in  Stangcn- 
iorin  jriessbare  Masse  gewinnt  man  aus  25  Tl. 
Marz,  10  Tl.  Kottonöl,  Riiböl  oder  dickem 
Harzöl,  15  Tl.  Talg,  20  Tl.  Paraffin  und  30  11. 
rohem  Wollfett.  —  Fin  besonders  geeignetes 
Riemenadhäsionswachs  stellt  man  her  durcii 
Fingiessen  eincis  verschmolzenen  Qemcnges 
von  65  Tl.  helkm  Harz,  7  Tl.  Talg,  21  Tl.  Pa- 
raffin, 2,5  Tl.  Rizinusöl  und  4.5  Tl.  Wollfett 
in  Blechbüchsen  von  etwa  7  cm  Durchmesser 
nnd  28  cm  Höhe,  in  deren  Boden  man  mittels 
einer  Stahlnadel  ein  kleines  Loch  sticht,  vmi 
die  erstarrten  Stangen  nachträglich  durch 
Fintauchen  der  Büchsen  in  heisses  Wasser 
leicht  herausnehmen  zu  können.  Diel  erhal- 
tenen Stangen  werden  dann  beschnitten  in 
Stanniol  gcscbiagen.  Ein  wasserdichtes  Rie- 
inenadhäsionsöl  wird  durclit  Verschmelzen 
von  90  v.  H.  Tran  und  10  v.  H.  Schwefel  unter 
Zusatz  von  einigen  Prozenten  Ceresin  erhal- 
len, bis  eine  Probe  auf  einer  Glasplatte 
kautschn'kartig  erstarrt. 

Will  man  alle  Adhäsionsfette  vermeiden, 
so  soll  ein  Gemenge  von  3  Tl.  Fischtran  und 
1  Tl.  Talg  die  besten  Dienste  tun.  Man 
slieicht  die  schilaffen  Riemen  mir  auf  der 
Oberfläclic  ein  und  lässt  sie  zwei  Tage  hän- 
gen, ehe  man  sie  verwendet. 

Ein  Kapitel  für  sich  ist  das  Kitten  der 
Treibriemen.  Die  Ansicht,  dass  diese  Mani- 
pulation besonders  schwierig  sei,  ist  nicht 
stichhaltig,  sobald  die  Kitte  richtig  gewählt 
werden.  So  werden  beispielswieise  5  kg 
Schwefelkohlenstoff  und  K>  kg  Terpentinöl 
gemischt  und  darin  nach  und  nach  soviel 
Guttapercha  (>»  kg)  gelöst,  dass  die  Masse 
breiförmig  erschchit.  Der  hcisscn  Lösung 
kann,  wenn  vorhanidcn,  noch  'A  kg  Schellack 
z'igefügt    und    darin   gesohmolzcn  werden. 


Dann  werden  die  Lederstücke  dadurch  vom 
Fett  gereinigt,  dass  man  auf  die  Lederfläche 
einen  Lappen  legt  und  ein  heisses  Eisen 
daraufstellt.  Hierauf  bestreicht  man  beide 
'Stücke  mit  dem  Kitt  und  seitzt  sie  solange 
dem  Druck  aus.  bis  erstcrer  trocken  gewor- 
den ist. 

Oder  man  löse  i  kg  guten  Tischlerleim  in 
I  /-j  1  Wasser  auf,  dicke  zum  Sirup  ein  und 
rühre  der  heissen  Masse  100  g  dicken  Ter- 
pentin und  5  g  Karbolsäure  innig  bei.  Nach 
dem  Erkalten  hat  man  eine  sülzeartige 
Masse,  die  man  in  50  mm  dicke!  Scheiben 
schneidet  und  auf  Blechtassen  trocknen  lässt. 
In  zwei  Tagen  ist  die  Masse  getrocknet  und 
kann  verwendet  werden.  Behufs  Anwendung 
wird  der  Kitt  an  den  zugeschärften  Enden  des 
Treibriemens,  nachdem  man  ihn  unter  Zugabe 
von  ein  wenig  Essig  flüssig  gemaclit  hat,  mit 
einem  Pinsel  aufgetragen.  Dann  werden 
diese  zwei  Enden  zwischen  zwei  erwärmten 
Platten  (auf  .30"  erwärmte  Eiseiu^lattcn)  einer 
viertelstündigen  Pressung  unterworfen.  Die 
so  gekittete  Stelle  hält  fest  und  kann  nicht 
zerrissen  werden,  eher  zerreisst  das  Leder 
an  anderer  Stelle.  Man  kann  auch  einen  guten 
Kitt  herstellen,  wenn  man  gleiche  'Teile  guten 
Leimes  aus  Häuteabfällen  und  Fiscluleim  zehn 
Stunden  in  Wasser  erweicht  nnd  dann  nnl 
reinem  Tannin  kocht,  bis  man  eine  gleich- 
mässigc,  klebrige  Masse  erhält.  Die  zu  kit- 
tenden Flächen  werden  gerauht  nnd  der  Leim 
hciss  aufgetragen.  Fin  einfacher  Kitt  entsteht 
dadurch,  dass  man  1  kg  fein  geschnittene 
Guttapercha  im  Wasserbad  in  10  kg  Benzol 
auflöst  und  dann  2  kg  Leinölfirnis  einrührt. 

-  Man  kann  auch  1,5  kg  fein  zerschnittenen 
Kautschuk  in  10  kg  Schwefelkohlenstoff  unter 
Erwärmen  auflösen  und  der  heissen  Lösung 
1  kg  Schellack  und  I  kg  Terpentin  beifügen- 
Das  Erhitzen  muss  fortgesetzt  werden,  bis 
aller  SciicHack  geschmolzen  ist.  Ein  Kitt, 
der  besonders  widerstandsfähig  gegen  Feuch- 
tigkeit ist,  entsteht,  wenn  man  je  50  Tl.  Fisch- 
leim, Molken,  Essigsäure  nnd  Knoblauch  auf 
dem  Wasserbade  erhitzt  unter  Hinzufügen 
einer  Lösung  von  100  Tl.  Gelathie  in  100  Tl. 
Molken.  Schliesslich  setzt  man  noch  .50  Tl. 
90  V.  H.  starken  Weingeist  zu  und  filtriert 
das  Ganze.  Dieses  Klebmittcil  kann  sofort 
nach  Herstellung  verwendet  wierden.  Ein 
Präparat,  das,  auf  die  gerauhten  Trennungs- 
stellen des  Riemens  anfgestrichen,  das  Ver- 
nieten   ersetzen    soll,    gewinnt    man  ans 
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gteiclicii  Teilen  Kölner  Leim  und  amerikani- 
scher Hausenblase,  die  man  quellen  lässt. 
worauf  man  nach  Entfernung  das  Wasser  mit 
soviel  Gerbsäure  versetzt,  bis  der  Kitt 
Streiohkonsistenz  erhält. 

Ein  Kitt  zum  Leimen  von  Lederriemen, 
der  auoli!  in  fe-uclitcn  Räumen  haltbar  ist, 
wird  hergestellt  aus  6  Tl.  Sandarak.  6  Tl. 
Terpentinöl,  100  Tl.  Alkohol  und  soviel  einer 
wässerigen  Leim-  und  Hausenblasenlösung, 
dass  ein  dünner  Brei  entsteht,  den  man  ko- 
iieren  kann.     Die  Mischung  muss  vor  der 


Verwiendung  erwärmt  werden  inid  wird  auf 
die  aufgerauhten,  gereinigten  Kittstcllen  auf- 
getragen, die  man  zusammenpresst.  bis  der 
Kitt  völlig  erkaltet  ist. 

Schliesslich  sei  noch  der  Reinigung  der 
Treibriemen  gedacht.  Das  Oel  entfernt  man 
aus  dem  Riemen  durch  Aufstreuen  von  gc- 
stossener  Kreide.  Die  vollgesogene  Krcidc- 
schicht  wird  abgekratzt,  ebenso  die  auf  dem' 
Riemenscheibenkranze  aufgehäuften  Schmutz- 
teile. Eine  glatte,  reine  iScheibe  zietht  natür- 
lich besser,  da  der  Riemen  überall  aufliegt- 


DAS  LÖTEN- 


Von  Eugen 

Beim  Löten  soll  ein  flüssiges  Metall  sich 
an  ein  anderes  fest  anhängen  und  nach  dem 
Erstarren  an  ihm  hafteij  bleiben;  oder  das  Lot 
soll  mit  den  festen  Metallflächen  eine  Legierung 
bilden.  Für  ein  tadelloses  Löten  würden  sich 
also  folgende  Sätze  aufstellen  lassen: 

1.  Man  verwende  als  Lot  nur  solche  Metalle, 
welche  mit  dem  zu  lötenden  grösste  Ver- 
wandtschaft besitzen,  vor  allem  gleiche 
Härte  und  Festigkeit  haben, 

2.  Der  Schmelzpunkt  des  Lotes  muß  niedriger 
sein  als  derjenige  des  zu  lötenden  Metalles. 

3.  Der  Festigkeit  wegen  dürfen  die  Lötstellen 
nicht  zu  weit  auseinander  hegen. 

4.  Die  zu  verbindenden  Metallflächen  müssent 
bis  zum  Schmelzpunkt  des  Lotes  erhitzt 
werden. 

5.  Sie  müssen  oxydfrei,  sowie  frei  von  Fet 
oder  Schmutz  sein. 

6.  Sie  sind  unter  Umständen  mit  Schaber, 
Feile  oder  Säure  zu  reinigen. 

7.  Dem  Luftzutritt  ist  durch  Verwendung  von 
Salmiak  oder  ähnlichem  vorzubeugen. 

8.  Unverrückbares  Festhalten  der  zu  lötenden 
Teile  ist  notwendig.  Bei  Weichlöten  ge- 
schieht dies  mittels  Zange;  beim  Hartlöten 
durch  Klemmen. 

9.  Verwendung  eines  entsprechenden  Hitze- 
grades, um  das  in  Fluß  gebrachte  Lot  auch 
während  des  Prozesses  in  Fluß  zu  halten. 

10.  Verwendung  von  Loten  in  gleicher  Farbe 
des  Gegenstandes,  damit  die  Lötstelle  un- 
sichtbar bleibt. 
Das  Vi^eichlöten  wird  angewandt  bei  Objekten 
aus  Zinn,  Zinnbleilegierungen,  Britanniametall, 
Weißblech,  Broncen  (Hartblei  u.  a.)  usw.  Als 
Lote  dienen  sowohl  reines  Zinn,  als  auch  die 


Werner. 

Schnell-  und  Wismutlote.  Erhitzungsmittel  ist 
der  Lötkolben. 

Zur  Bedeckung  der  Lötstelle  benutzt  man 
Kolophoniumpulver  oder  Salmiak.  Beim  Löten 
von  Eisen:  Salmiakpulver  mit  einem  fetten  Öl 
zusammengerieben;  beim  Schwarzblechlöten: 
eine  Lösung  von  Phosphorsäure  in  Weingeist; 
beim  Löten  von  Weißblech:  in  Salzsäure  ge- 
löstes Zink  oder  das  Lötfett,  oder  Lötwasser. 
Lötsalz. 

Lötfett  stellt  man  her  aus  zwei  Teilen  Talg, 
ebensoviel  Kolophoniumpulver  und  einem  Teil 
Salmiakpulver, 

Lötsalz  aus:  1  Teil  Zink  in  starker  Salz- 
säure gelöst,  vermischt  mit  1  Teil  Salmiak.  Die 
Lösung  wird  verdampft  zu  einem  Salz. 

Lötwasser  besteht  aus  Salzsäure  und  Zink. 

Befassen  wir  uns  zunächst  mit  den  Weich- 
loten. Während  vor  Jahren  das  leichtflüssigste 
Lot  erst  bei  1 24"  C  schmolz,  gibt  es  heute  Lote, 
die  bereits  bei  60°  C  schmelzen,  und  zwar  durch 
Zusammenschmelzen  bestimmter  Legierungen 
bzw.  Metallen  unter  bestimmten  Verhältnissen. 
Auf  diese  Art  lassen  sich  Lote  mit  bedeutend 
niedrigerem  Schmelzpunkte  erzeugen,  als  der- 
jenige der  verwendeten  reinen  Metalle  beträgt. 
Zinn  schmilzt  z.  B.  bei  225  bis  230"  C,  Blei  bei 
330"  C!  Werden  nun  bestimmte  Mengen  Zinn 
und  Blei  legiert,  dann  sinkt  ihr  Schmelzpunkt 
auf  186".  Durch  Zusatz  von  anderen  Metallen 
wird  der  Schmelzpunkt  noch  um  66"/o  ver- 
mindert. —  Weichlote  sind  folgende  Legierungen : 

Starkes  Schnell-Lot 
10  Tl.  Zinn  mit  10  Tl.  Blei  schmilzt  bei  240"  C 
10  „     „     „15    ,.     „        „        „   223"  ,. 
10  „     „     „    20    „     „        „        „   200"  „ 
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Schwaches  Schnell- Lot 
10  Tl.  Zinn  mit  4  Tl.  Blei  schmilzt  bei  190°  C, 
10  „     „     ,.  -5    „    „        „        „   185"  „ 
10         „  6    „     „        ,;         „    181"  „ 

4  Tl.  Zinn,  4  Tl.  Blei  und  1  Tl.  Wismut  schmilzt 
bei  160°  C.  3  Tl.  Zinn,  3  Tl.  Blei  und  1  Tl.  Wis- 
mut schmilzt  bei  155«  C.  2  Tl.  Zinn.  2  Tl.  Blei 
und  1  Tl.  Wismut  schmilzt  bei  145°  C.  1  Tl. 
Zinn,  1  Tl.  Blei  mit  1  Tl.  Wismut  schmilzt  bei 
1 24°  C.  —  Lote,  welche  im  heissen  Wasser 
schmelzen,  stellt  man  her  aus:  15  Tl.  Wismut, 
4  Tl.  Zinn,  8  Tl.  Blei,  3  Tl.  Kadmium,  schmilzt 
bei  60°  C.  4  Tl.  Wismut,  1  Tl.  Zinn.  2  Tl.  Blei 
I  Tl.  Kadmium,  schmilzt  bei  70°  C. 

Das  letzgenannte  Lot  ist  die  Legierung  des 
Wood-Metalles  und  findet  z.  B.  bei  unsern 
elektrischen  Lokomotiven  Anwendung,  wo  ein 
Woodmetallpropfen  auf  den  schwer  zugäng- 
lichen Ölstellen  sitzt,  der,  sobald  ein  Lager 
heiss  wird,  schmilzt  und  dann  durch  automatische 
Bestätigung  das  Warnsignal  in  Bewegung  setzt. 

Ein  anderes  sehr  gutes  Weichlot  besteht 
aus  58  Teilen  Zinn  und  42  Teilen  Blei.  Durch 
das  sogen.  Läutern  lassen  sich  alle  Artikel 
sauber  löten.  Das  Läutern  erfolgt  wie  be- 
schrieben: In  einer  Pfanne  schmelzt  man  die 
prozentuale  Mischung,  rührt  selbige  gut  um  und 
lässt  sie  bis  zur  Dickflüssigkeit  stehen.  Man 
lässt  jetzt  in  dünnem  Strahl  auslaufen  und  hält 
die  grobe  Masse  mit  einem  Holzstab  zurück. 
Der  Rest  wird  wieder  zu  einem  andern  Lot 
verwendet. 

Der  ausgelaufene  Teil  der  Legierung  wird 
jetzt  in  Drähte  gegossen  und  zwar  verwendet 
man  hierzu  einen  kleinen  Giesslöffel.  Den 
Ausguss  desselben  vernietet  man  mit  einer 
Eisenplatte.  Je  nach  Wunsch  bohrt  man  ein 
feineres  oder  grösseres  Loch  in  diese  Platte. 
Den  Löffel  giesst  man  halbvoll  mit  der  Le- 
gierung, und  fährt,-  mit  dem  Ausgüssloch  nach 
unten,  in  flottem  Tempo  über  eine  Eisenplatte. 
Der  dünne  Strahl  erstarrt  sofort.  Man  kann 
auf  diese  Art  die  dünnsten  Drähte  gießen,  so 
dass  sie  zur  feinsten  Lötung  geeignet  sind. 

Ein  Lötzinn,  das  auch  äusserst  leicht  fliesst, 
besteht  aus  48°/o  Zinn,  48%  Blei  und  2%  Queck- 
silber. Zum  Löten  von  Zinn,  das  nicht  galva- 
nisiert wird,  verwendet  man  eine  gleiche  Le- 
gierung, damit  die  Lötstelle  nicht  sichtbar  ist. 
Zu  Lötarbeiten  auf  glatten  Flächen  benutzt  man 
bei  Zinngegenständen  den  Gaslötkolben.  Will 
man  dichtere  Nähte  haben,  ist  seine  Anwendung 
dem  Gasluftgebläse  vorzuziehen.  Als  Fluss- 
mittel verwende  man  Stearinöl. 


Zu  Arbeiten,  wo  Zinn  mit  Messing,  Kupfer 
usw.  verbunden  werden  soll,  ist  eine  Gehläse- 
vorrichtung praktischer.  Seine  Anwendung 
gestattet  einen  minimalen  Lotauftrag,  der  sich 
restlos  verlaufen  lässt,  ohne  eine  Säuberung  zu 
bedingen. 

Zum  Hartlöten  dienen  die  verschiedenen 
Hart-,  Streng-  oder  Schlaglote,  dann  das  Silber- 
lot und  das  Emaillierlot.  Die  Hartlote  giesst 
man  nach  ihrer  Schmelzung  im  Tiegel  aus- 
walzt sie  dünn  und  schneidet  sie  in  kleine 
Schnitzel,  auch  Pallien  genannt.  Statt  des 
Walzens  kann  man  die  i^ote  auch  granulierem 
Zu  diesem  Zwecke  giesst  man  das  Lot  in  Wasser, 
welches  gleichzeitig  mit  einem  Reisigbesen  gut 
umgerührt  wird.  Zur  Erwärmung  dient  das 
Kohlenfeuer  auf  der  Esse  oder  in  einem  Blech- 
ofen; für  kleinere  Gegenstände  die  Lötrohr- 
flamme oder  die  des  Leuchtgases.  Zur  Be- 
deckung nimmt  man  Borax  oder  phosphor- 
saures Natron,  welche  beim  Erhitzen  schmelzen 
und  einen  glasartigen  Überzug  bilden.  Bei 
Silberarbeiten  nimmt  man  Borax,  der  mit  Chlor- 
kalium zusammengeschmolzen  ist.  Den  gleichen 
Erfolg  hat  Wasserglas  mit  Glaspulver.  Lötet 
man  gröbere  Arbeiten,  hüllt  man  den  ganzen 
Gegenstand  in  Lehm  und  Hochofenschlacke  ein. 

Zum  Löten  verwendet  man  beim  Eisen  mit 
Eisen  oder  Stahl,  Kupfer  oder  strengflüssiges 
Messinglot.  Beim  Löten  von  feinen  Waren 
12 lötiges  Silber;  von  Kupfer  mit  Kupfer:  streng- 
flüssiges Messinglot;  von  Kupfer  mit  Messing; 
von  Messing  mit  Messing  und  von  Messing  mit 
Eisen:  Schlaglot;  zum  Löten  von  Gold-  und 
Silberarbeiten:  Silber-  und  Goldschlaglot,  je 
nach  der  Legierung.  Lötet  man  Reparaturen, 
verwende  man  ein  leichtflüssigeres  Lot  als  ge- 
wöhnlich. 

Grosse  Bleiplatten  werden  vor  dem  Löten 
reingeschabt,  worauf  man  eine  Wasserstoff- 
flamme darüber  hingleiten  lässt,  bis  das  Blei 
schmilzt,  so  dass  die  beiden  Kanten  ineinander 
verfliessen. 

Hartlote  sind: 

Gelbes  Messingschlaglot: 
7  Tl.  Messingabfall,  1  Tl.  Zink,  ist  sehr  streng- 
flüssig. 4  Tl.  Messingabfall,  1  Tl.  Zink,  streng- 
flüssig.  5  Tl.  Messingabfall,  2—4  Tl.  Zinn,  leicht- 
flüssig. 

Halbweisses  Messingschlaglot: 
12  Tl.  Messingabfall,  5-7  Tl.  Zink,  1  Tl.  Zinn. 
16  Tl.  Kupfer,  16  Tl.  Zink,  1  Tl.  Zinn. 
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Weisses  Messingschlaglot: 
20  Tl.  Messing,  1  Tl.  Zink.  4  Tl.  Zinn. 
3  Tl.  Messing.  1  TL  Zink,  1  Tl.  Zinn, 
2  Tl.  Messing.  2  Tl.  Zink,  leicht  schmelzend, 
13  Tl.  Messing,  4  Tl.  Zink,  1  Tl.  Feinsilber,  zäh. 

Argenton-Lot; 
2—3  Tl.  Argenton  mit  4  Tl.  Zink. 

Silberschlaglot : 
4  Tl.  Feinsilber  mit  1  Tl.  Kufer,  sehr  hart. 
5—8  Tl.  Feinsilber  mit  2  Tl.  Messing,  hart, 
25  Tl.  Feinsilber  mit  9  Tl.  Messing.  2  Tl.  Kupfer, 
hart.  2  Tl.  Feinsilber  mit  1  Tl.  Messing,  weich. 
15— 20  Tl.  12löliges  Silber  mit  3  Tl.  Zink,  weich. 
15  Tl.  Silber.  13  Tl.  Kupfer.  10  Tl.  Zink,  leicht 
schmelzend. 


Goldschlaglot: 
9  Tl.  ISkarät.  Gold,  2  Tl.  Feinsilber,  1  Tl.  Kupfer, 
hart.  12  Tl.  ISkarr.  Gold,  9  Tl.  Feinsilber,  3  Tl. 
Kupfer,  weich. 

Silberlot  für  Gusseisen: 
20  Tl.  Tilber.  30  Tl.  Kupfer,  10  Tl.  Zink. 

Silberlot  für  Stahl: 
30  Tl.  Silber,  10  Tl.  Kupfer. 

EmaiUier-Lot: 
40  Tl.  Gold  mit   10  Tl.  Silber,  strengflüssig. 
32  Tl.  Gold  mit  9  Tl.  Silber,  3  Tl.  Kupfer,  weich. 

Die  Anwendung  der  Lote  richtet  sich  jedoch 
meist  nach  der  Legierung  und  Form  des  Ob- 
jektes, und  es  ist  darum  für  jeden  Fachmann 
unbedingt  nötig,  die  verschiedenen  Lote  und 
ihre  Schmelzpunkte  annähernd  zu  kennen. 


PATENTÜBERSICHT. 


A  11  III  e  1  d  u  g  e  n.. 

48b.  D.  35  310.  Deutsche  Metallvcred- 
1 11  n  g  s  -  Q  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t  m.  b.  H.,  Cliarlotten- 
burg.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Heiss- 
verzinken  von  l"jscnblechen. 

-iSh.  W.  01)51(1.  Richard  Walter.  Düssel- 
dorf, Herderstrasse  76.  Verfahren  zur  Material- 
veredeluiiK'  der  Oberfläche  von  Metallgegeii- 
ständen. 

48d.  Sch.  55  386.  Dr.  K  a  r  1  S  c  h  u  1  t  z  e,  Diissei- 
lottenburg.  Schillerstrasse  120.  Herstellung  ge- 
lochter Flächen  für  Filter.  Siebe  oder  Düsen. 

49a.  L.  47  645.  Leipziger  Werkzeug- 
Maschinenfabrik  vor  m.  W.  von  P  i  1 1  - 
i  e  r  ,  A  k  t.  -  ü  e  s.,  Wahren-Leipzig.  Material 

■  Vorschubvorrichtung  für  Werkzeugmaschinen 
mittels  Gewichtes. 

■»ya.  Sch.  41  805.  Hermann  S  c  Ii  m  i  d  t ,  Char- 
lottenburg, Mindener  Str.  12.  Fiolir-  und  Fräs- 
spindelkopf. 

403.  0.  44  538.  ü  i  u  1  i  n  i  vv  e  r  k  c  A  k  t.  -  G  e  s., 
Basel,  Schweiz;  Vertr.:  Dr.  Julius  Ephraim,  Pat.- 
Anw.,  Berlin  SW  11.  Verfahren  zur  Steigerung 
der  Härte.  Festigkeit  und  Bearbeitbarkeit  mit 
schneidenden  Werkzeugen  von  Metallen  und 
Legierungen. 

40b.  B.  77  458.  F  r  ii  s  t  ü  i  d  e  o  n  B  e  k  .  Pfm  z- 
heim,  Schwarzwaldstr.  7.  Verfahren  zum  massen- 
weisen  Einzellöten  von  aus  Lotdraht  hergestellten; 
Ringgeflecht  für  Schniuckzwecke. 

4g.  C.  28  192.  C  h  e  in  i's  c  h  e  Fabrik  Gries- 
heim Elektron  Griesheim  a.  M,  Schneid- 
brenner mit  mehreren  auswechselbaren  Düsen- 
paaren. 


21h. 


Erteilungen. 
319  569.    Otto  S  t  a  1  h  a  n  e  u.  0  1  o  f  Os- 


kar K r  i  n  g ,  Stockholm.  Schweden;  Vertr.:  Dr. 
Lotterhos,  Pat.-Anw.,  Frankfurt  a.  M.  Elektri- 
scher Lötkolben. 
48b.  302  440.  Dr.  Karl  Haas,  Stuttgart-Cann- 
statt, Charlottenstr.  38.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung, stählerne  und  eiserne  Gegenstände  mi! 
einem  Wcissmctallüberzug  zu  versehen. 


48d.  305  677.  Dr.  Hans  .Arnold.  Heikendorf  b. 
Kiel.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  rost- 
schützenden Schicht  von  Phosphat  auf  eisernen 
(jegenständen. 

48d.  319  535.  Johann  Kochel,  Braunschweig. 
Sophienstr.  37.    Fahrgestell  für  Schneidbrenner. 

49a.  319  585.  Ernst  Peters,  Berlin-Nieder- 
schönhauseii.  Kronprinzeiistr.1-2.  Rahmenförmiges 
gegossenes  Werkzeugmaschinenbett. 

49a.  319  .374.  Ernst  O  r  t  w  i  g  .  Köln-Ehrenfeld, 
Venloerstr.  209.  Stahlhalter. 

49b.  319  502.  Alfred  de  Fries,  Kassel,  Ulnien- 
strasse  12.  Abgratmaschine  mit  verschiebbarem 
Matrizenhalter. 

49f.  319  586.  Adolf  Koch.  Remscheid- Viering- 
hausen. Schüttendellc  45.  Vorrichtung  zum  selbst- 
tätigen Wenden  von  Schmiedestücken;  Zus.  z. 
Pat.  317.m 

O  e  b  r  a  u  c  Ii  s  III  u  s  t  e  r. 

49a.  729  932.  Fa.  P  a  u  1  S  c  h  r  ö  d  e  r.  Stuttgart, 
üevvindefräsmascliine. 

49a.  729  993.  Louis  Conrad.  Leipzig-Reud- 
nitz, Täubchenweg  60.  Spitzbohrer. 

49b.  729  938.  Fa.  J  o  h.  W  i  1  h.  A  r  n  t  z  ,  Rem- 
scheid. Kaltkreissägcblatt  mit  eingesetzten,  ge- 
schränkten Zähnen. 

40b.  730  182.  Carl  Auerbach',  Radebeui- 
Drcsdeii,  üartenstr.  6.5.  Verstell-  und  auswechsel- 
bare Reibahle. 

4%.  730  327.  Emil  B  e  r  n  e  r ,  Leipzig-Reudnitz, 
Rathausstr.  20.  Doppelhobelstahlhalter  für  Metall- 
hobelmaschineii,  mit  Einstellungsvorrichtung  für 
den  Sclilichtstahl. 

h9c.  730  008.  C  a  r  1  L.  S  c  h  m  i  d  t,  Berlin,  Amster- 
damer Str.  1.  Sxhraubeiigewindeschneidwerkzeug. 

'i9c.  7.30  275.  Fa.  Eugen  F  a  h  r  i  o  n  ,  Mettingen 
b.  Esslingen  a.  N.  Verstellbares  Kugclwindeeisen 
für  Gewindebohrer  und  dergl. 

49d.  729  983.  Wilhelm  S  c  h  ö  1  e  r  ,  Solingen, 
Sehillerstr.  46.  Matrize  zum  Ausschlagen  von 
Nagelfeilen. 

4Sd.  730  898.  Ernst  R  e  i  n  s  d  o  r  i  f ,  Stettin- 
Nemitz,  Messenthiner  Str.  1.  Wasservorlage  mit 
selbsttäti.gcm  Verschluss  gegen  Gasüberdruck  und 
Rücktritt  des  Sauerstoffs  in  den  Gasbehälter. 
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DRÄGER -UNIVERSAL -AUTOGENGERÄT  MODELL  1919,  ZUM  SCHWEISSEN 

UND  SCHNEIDEN 
MITTELS  SAUERSTOFF- WASSERSTOFF  UND  SAUERSTOFF-ACETYLEN. 

Mit  7  Abbildungen. 


Bis  vor  ungefähr  15  Jahren  war  das 
Schweissen  im  Schmiede-  und  Kolcsfeuer  das 
gebräuchlichste  Arbeitsverfaihren.  Es  wurde 
im  handwerksmässigen  Betriebe  und  in  den 
Qrosswerkstätten  der  Industrie  ohne  wesent- 
liche Unterschiede  angewendet.  Vom  Jalire 

1903  ab  begann  die  selbsterzeugende 
Schweissung  mittels  Mischgasbrenners  sich 
Eingang  zu  verschaffen.  Der  erste  technisch 
einwandfrei  durchgebildete  Mischgasbrenner 
des  Drägerwerkes  erschien  im  Februar  1903 
auf  dem  Markte.  Der  Dräger-Katalog-B  vom 
Februar  1903  enthält  ein  von  Dr.-Ing.  Beruh. 
Dräger  bearbeitetes  Vorwort,  in  dem  die 
technische  Bedeutung  der  Knallgasflamme  an 
Mischbrennern  zum  ersten  Male  in  ihrer  ganzen 
Tragweite  dargestellt  wird.  Als  Konstruk- 
tionsgrundlage des  ersten  Dräger-Mischbren- 
ners  galt  folgende  Überlegung:  „Wenn  jedes 
der  beiden  Druckgase  (Wasserstoff  und  Sauer- 
stoff) vermöge  der  Kraft  des  Ausströmungs- 

►  druckes  auf  die  Zuleitung  des  anderen  eine 
Saugwirkung  ausübt,  so  wird,  falls  eines  der 
beiden  Gase  durch  irgend  einen  Zufall  ohne 
eigenen  Druck  sein  sollte,  dieses  aus  seinem 
Zuleitungsrohr  durch  die  Saugwirkung,  her- 
vorgerufen durch  die  Strömungskraft  des 
anderen  Gases,  herausgesaugt".  Die  Anord- 
nung wurde  dem  Drägerwerk  durch  D.  R.  P. 
geschützt. 

Schon  im  August  1904  hatte  sich  in  Aus- 
nutzung der  gekennzeichneten  technischen 
Überlegungen  ein  Dräger-Schweissbrenner  für 
die  hydrooxygene  Selbstschweissung  ent- 
wickelt, der  von  der  Metallindustrie  mit 
grosser  Befriedigung  aufgenommen  wurde. 
Der  Katalog  CI  des  Drägerwerkes  vom  JuH 

1904  gab  dem  neuen  Gerät  folgendes  Charak- 
teristikum: »Wer  einmal  mit  dem  Apparat  den 
richtigen,  schönen  hellen  Metallfluss  erzielt 
und  beobachtet  hat,  wie  das  kleine  leuch- 
tende, flüssige  Oval  der  Brennerspitze  folgt 
wie  der  Anker  dem  Magnet,  der  ist  bald  auf 
dem  besten  Wege,  seine  Kunstfertigkeit  an 


den  schwierigsten  Aufgaben  zu  versuchen. 
Für  die  Selbstschweissung  ist  weder  ein 
Flussmittel,  noch  ein  Lot  erforderlich.  Die 
in  Fluss  gebrachten  Metallränder  fliessen  von 
selbst  ineinander  und  im  Gegensatz  zu  allen 
älteren  Schweissmethoden  bedarf  es  bei  der 
hydrooxygenen  Selbstschweissung  weder  der 
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Hammerschläge  noch  der  Pressung.  Dabei 
wird  das  Metall  weder  brüchig  noch  härter, 
noch  ist  überhaupt  eine  chemische  Änderung 
anzunehmen." 

Mehr  als  ein  Jahrzehnt  wurde  der  Dräger- 
Wasserstoff  -  Schweissbrenner  in  tausenden 
von  Exemplaren  in  allen  metallbearbeitenden 
Werkstätten  verbreitet.  Im  Jahre  1918  wurde 
dem  Gerät  ein  neues  Äussere  gegeben,  wie 
es  auf  Grund  der  Arbeitserfahrungen  er- 
wünscht erschien.  Der  neue  Dräger-Wasser- 
stoff-Schweissbrenner  wird  als  Modell  1918 
verkauft. 

Zu  einer  Zeit,  als  die  Beschaffung  des  ver- 
dichteten Wasserstoffes  infolge  der  noch  in 
den  Anfängen  stehendenWasserstoff  erzeugung 
Schwierigkeiten  bereitete,  und  auch  in  Län- 


Abb.  3.  Kreisbogenschniit. 


dern,  die  noch  keine  Produktionsstätten  für 
Wasserstoff  kannten,  entstand  der  Wunsch, 
ein  Schweissgerät  zu  haben,  das  mit  selbst- 
erzeugtem Acetylen  gespeist  werden  konnte. 
Im  Oktober  1906  begann  das  Drägerwerk  den 
Acetylen  -  Schweissapparat  Dräger-Wiss  zu 
verbreiten.  Die  erste  Ausgabe  des  Dräger- 
Kataloges  A  charakterisiert  das  Acetylen- 
Schweissgerät  durch  folgende  Feststellungen: 
„Das  Acetylen,  das  einem  beliebigen  Acetylen- 
erzeugungsapparat  entnommen  werden  kann, 
wird  in  einem  eigenartigen  Brenner  mit  Sauer- 
stoff, der  aus  einem  ZyHnder  mit  verdichtetem 
Sauerstoff  zuströmt,  vor  der  Verbrennung 
innig  gemischt.  Die  erzeugte  Flamme,  in  der 
die  beiden  Gase  in  einem  ganz  bestimmten 
Mischungsverhältnis  verbrennen  müssen,  und 
deren  Grösse  sich  nach  der  zu  schweissenden 
Materialstärke  richtet,  entwickelt  genau  die 
Hitze,  die  nötig  ist,  um  Eisen-  oder  Stahlteile 


Abb.  4.    Schräi'schritt  mit  Laufradeinstellung 
auf  verschiedene  Höhe;  Stemmkante. 


im  Treffpunkt  der  Flamme  zu  verschmelzen, 
ohne  das  Material  wesenthch  zu  verändern, 
d.  h.  ohne  es  wesentlich  zu  verbrennen  oder 
zu  karbonisieren."  Wenn  auch  der  Acetylen- 
Schweissbrenner  der  Wasserstoffschweissung 
den  Vorrang  nicht  streitig  machen  konnte  — 
Dräger  nennt  den  verdichteten  Wasserstoff 
den  Aristokrat  unter  den  brennbaren  Gasen — . 
so  zeigte  doch  die  Aufnahme,  die  dem 
Acetylen-Schweissgerät  vor  allem  in  der 
Blechindustrie  zuteil  wurde,  dass  der^Bau  des 
Gerätes  einem  tatsäclilich  vorhandenen  Be- 
dürfnis entgegengekommen  war. 

Die  Erfahrungen  in  der  Kriegsarbeit  haben 
aber  auch  hier  zur  Fortentwicklung  gedrängt. 
.Die  Fälle  mehrten  sich,  in  denen  es  nahe  lag, 
ein  Gerät  zu  fordern,  das  niciht  nur  für  Was- 
serstoff oder  für  Acetylen  verwendet  werden 
konnte,  sondern  das  ohne  weitere  Umstände 


Abb.  5. 

Schnitt  mit  Lauflradeinstillung  auf  verschiedene 
Höhe  bei  gewölbter  oder  schiefer  Laufbahn. 
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und  je  nach  der  Notwendigkeit  mit  Wasser- 
stoff oder,  wenn  dieser  verbraucht  war,  mit 
Acetylen  weiter  zu  benutzen  sei  und  um- 
gekehrt. Noch  während  der  Kriegszeit  baute 
das  Drägerwerk  ein  solches  Universal-Autogen- 
gerät,  das  je  nach  Bedarf  mit  WasserstoK 
oder  Acetylen  arbeitet.  Aber  mit  Rücksicht 
darauf,  dass  in  einem  Schweissbetriebe  auch 
gelegentUdh  ein  Stück  Eisen  zerschnitten  wer- 
den soll,  ist  das  Gerät  so  eingerichtet,  dass 
es  durch  einfaches  Einschrauben  eines  Zu- 
satzstückes in  den  Brenner  sofort  zum  Schnei- 
den benutzt  werden  kann,  und  zwar  entweder 
mit  Wasserstoff  oder  mit  Acetylen.  Das  neue 
Universal-Autogengerät  schweisst  mit  Sauer- 
stoff-Waserstoff  Materialstärken  von  0,3  bis 
10  mm,  schneidet  mit  denselben  Gasen  Ma- 
terialstärken von  2  bis  100  mm;  es  schweisst 
mit  Sauerstoff-Acetylen  Materialstärken  von 
0,3  bis  25  mm  und  schneidet  mit  denselben 


Gasen  Materialstärken  von  2  bis  100  mm.  Für 
diese  Arbeiten  ist  nur  ein  Brenner  mit  den 
für  bestimmte  Blechstärken  nach  Wahl  aus- 
wechselbaren Einsätzen  und  Düsen  zum 
Schweissen  oder  Schneiden  erforderlich.  Die 
zugehörigen  Druckreduzierventile  für  Sauer- 
stoff, Wasserstoff  und  auch  gelöstes  Acetylen 
sind  ebenfalls  für  den  universellen  Gebrauch 
zum  Schweissen' und  Schneiden  aller  Material- 
stärken eingerichtet.  Das  Neuartige  und  die 
Vorzüge  des  neuen  Gerätes  lassen  sich  wie 
folgt  zusammenfassen: 

leichter  Übergang  von  einer  Gasart  zur 
anderen, 

leichter  Übergang  vom  Schweissen  zum 
Schneiden, 

leichter  Übergang  von  einer  Material- 
stärke zur  anderen. 

(Fortsetzung  folgt.) 


NEUERE  VERFAHREN  ZUR  HÄRTUNG  VON  STAHL  UND  EISEN, 

(Nachdruck  verboten.)  Von  Willy  Hacker.  (Forlsetzung.) 


Recht  unangenehm  wirkt  zuweilen  die 
Oxydation  beim  Härten.  Um  diese  zu  ver- 
hindern, empfehlen  John  E.  Tompson  und 
S.  Seelye  folgendes  Verfahren:  Man  bringt  in 
einem  entsprechend  grossen  Gefässe  etwas 
Wasser,  in  dem  1  Teil  Kalziumchlorid  gelöst 
ist,  zum  Sieden  und  fügt  dann  2  Teile  ge- 
mahlenen Flusspat  zu,  aus  welchem  Gemenge 
man  eine  dünne  teigartige  Masse  oder  Paste 
erhält.  Diese  bringt  man  auf  den  zu  härten- 
den Gegenstand,  indem  man  ihn  darin  ein- 
taucht oder  mit  einem  Pinsel  mit  der  Masse 
überzieht.  Beim  Härten  so  behandelter 
Gegenstände  wird  die  Oberfläche  derselben 
von  Oxydat  freigehalten  und  Stellen,  die  vor 
der  Härtung  oxydiert  waren,  erscheinen  nach 
dem  Härten  oxydfrei.  Die  Paste  wird  nach 
derfl  Härten  abgewaschen,  abgerieben  oder 
abgebürstet. 

Sehr  verbreitet  ist  auch  die  Anwendung 
von  Härtepulvern  zur  Einsatz-  und  Einbrenn- 
härtung,  der  sogenannten  Zementierpulver. 
So  verwendet  man  zum  Bestreuen  von  in 
offenem  Feuer  erwärmten  und  dann  zu  här- 
tenden Werkzeugen  Härtepulver  aus  gelbem 
Blutlaugensalz,  Holzkohle,  Kolophonium,  ge- 
röstetem Kochsalz,  Kalisalpeter,  Klauenmehl, 
Glasmehl  usw.,  die  in  ganz  beliebiger 
Mischung  vermengt  werden,  wobei  man  be- 
achtet, dass  diejenigen  Substanzen,  welche 
keinen  Kohlenstoff  haben,  ein  besseres  Här- 
ten und  eine  gleichförmige  Verteilung  und 


Mischung  herbeiführen,  sowie  Oxyd-Grün- 
span zu  zerstören,  dass  also  die  kohlen- 
haltigen  Bestandteile  überwiegen  müssen.  Als 
Beispiele  seien  genannt:  10  Tl.  Klauenmehl 
und  Hornkohle,  je  54  Tl.  Kahsalpeter  und 
Glaspulver,  2  Tl.  geröstetes  Kochsalz,  1  Tl. 
gelbes  Blutlaugensalz,  oder  je  2  Tl.  Kolo- 
phonium und  Leim,  10  Tl.  geröstetes  Kochsalz 
und  2  Tl.  Kalisalpeter. 

Nach  dem  Vetronitverfaihren  werden  die 
zu  härtenden  Gegenstände  ganz  oder  teil- 
weise mit  einer  Klebeflüssigkeit,  Vetronit- 
klebemasse  genannt,  bestrichen  und  die  nun 
klebrige  Oberfläche  mit  Vetroniteinsatzhärte- 
pulver  bestreut  oder  in  demselben  gewälzt, 
so  dass  man  eine  möglichst  gleichmässige, 
einige  Millimeter  dicke  Schicht  erhält.  Hier- 
bei wird  an  Einsatzmasse  gespart,  da  eine 
Kruste  von  6 — 8  mm  genügt,  um  eine  Härte- 
steife von  134 — 2J4  mm  zu  erzielen.  Sollen 
die  Stücke  nur  an  gewissen  Stellen  Härte 
erhalten,  so  sind  nur  diese  zu  bestreichen  und 
zu  bestreuen.  Das  Überflüssige  wird  nach 
dem  Trocknen  mittels  eines  Schabers  oder 
einer  Feilenkante  wegge'kratzt,  so  dass  die 
zu  härtenden  Stellen  auf  Millimeter  sciharf 
abgegrenzt  ersciheinen.  Sodann  werden  die 
Gegenstände  in  geglühten  Kieselsand  ein- 
gebettet und  in  Kästen  oder  Rohrstücken  dem 
Glühverfahren  bei  einer  Hitze  von  etwa 
850  Gr.  unterworfen.  Die  Lehmverpackung' 
der  weich  zu  haltenden  Stellen  fällt  ganz  weg. 
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Der  zur  Ausfüllung  und  Rettung  dienende 
Sand  darf  keine  organischen  Verunreinigungen 
oder  Tonerde  enthalten,  weshalb  er  vor  dem 
Gebrauche  durch  Schlämmen  und  Glühen  ge- 
reinigt wird.  Das  Vetronitmaterial  wie  Klebe- 
masse, Einsatzhärtepulver,  Aufstreupulver 
wird  von  der  Chem.  Fabrik  Gebr.  Schubert, 
Berlin  NW  5,  geliefert. 

Das  billigste  und  beste  Härtepulver  für 
Stahl  soll  nach  F.  Dietlen  ein  Gemenge  von 
3  Tl.  Horn-  oder  Klauenmehl  und  1  Tl.  Koch- 
salz sein.  Allerdings  enthalten  im  Prinzip  alle 
anderen  Härtemittel  in  grösserem  oder  ge- 
ringerem Umfange  Stoffe,  die  sich  in  der  Zu- 
sammensetzung diesem  einfachen  Gemenge 
nähern.  —  Nach  D.  R.  P.  144  810  bettet  man 
Eisen,  das  an  der  Oberfläche  bis  zu  1  mm 
Tiefe  gehärtet  werden  soll,  in  Stücken  (etwa 
200  bis  300  kg)  in  einer  Muffel  in  Knochen- 
pulver ein,  das  mit  einem  Gemisch  von  300  g 
Blutlaugensalz,  250  g  Cyankalium  und  400  g 
rotem  Phosphor  versetzt  ist.  Dann  schreckt 
man  das  hellrot  oder  weissglüihende  Metall 
ab.  Das  Produkt  ist  zur  Herstellung  von 
Werkzeugen,  Gelenbolzen,  Zapfen,  Lagern 
u.  dgl.  besonders  geeignet,  ßohon  seit  den 
sechziger  Jahren  ist  ein  Verfahren  übUch,  nach 
welchem  man  Gusseisen  stahlgleiche  Härte 
dadurch  verleiht,  dass  man  den  Gegenstand 
bei  Kirschrotglut  mit  einem  Gemenge  von  7  Tl. 
Cyankalium  und  1  Tl.  Holzkohle  behandelt. 
Man  streut  das  Pulver  auf,  erlhitzt  das  Eisen 
wieder  zur  Rotglut  und  taucht  es  schliesslich 
in  ein  Bad,  das  in  1100  Tl.  Wasser  32  Tl. 
Schwefelsäure,  5  Tl.  Salmiak  und  7}^  Tl.  Koch- 
salz enthält.  Nach  D.  R.  P.  65  708  soll  man 
die  in  einem  Eisenbehälter  befindlichen  Gegen- 
stände luftdicht,;n  ein  Pulver  einbetten,  das 
aus  Aetzkali,  Glas,  Hornspänen,  Kochsalz  und 
verkohlten  Lederabfällen  zu  gleichen  Teilen 
besteht,  dann  erhitzt  man  das  Ganze  zur  Rot- 
glut. Geringere  Stalhlsorten  oder  gewöhn- 
liches Eisen  verwandelt  man  in  einen  vorzüg- 
lichen Stahl,  wenn  man  sie  nach  D.R.P,  175026 
mit  einem  gepulverten  Gemenge  von  50  g 
gelbem  Blutlaugensalz,  20  g  Lederleim,  20  g 
Holzkohlenstaub,  18  kg  Kolophonium,  2  z 
Soda,  4  g  gesiebter  Erde,  2,5  g  Kalisalpeter 
und  3,5  g  Graphit  zur  Rotglut  erhitzt.  —  Nach 
D.  R.  P.  171  838  setzt  man  zum  Zementieren 
von  Eisen  und  Stahl  der  Kohle,  in  der  ein- 
gebettet der  Gegenstand  erhitzt  wird,  reine 
gepulverte  Kieselsäure  zu.  Dasselbe  wird 
erreicht,  wenn  man  die  Gegenstände  nach 
D.  R.  P.  167  034  bei  Rotglut  mit  Lösungen  von 
ameisensaurem  Ammon  behandelt.  Bei  allen 
Werkzeugen  .und  Geräten,  wo  man  einen 


weichen  Kern  mit  harter  Oberfläche  erzielen 
will,  werden  die  rotwarmen  Gegenstände  in 
die  kolilenstoffabgebende  Härtesubstanz  ge- 
steckt. Man  stellt  eine  solche  her  durch  Ver- 
schmelzen von  1  kg  Talg,  je  250  g  Bienen- 
wachs und  Fichtenharz  und  Verrühren  mit 
150  g  gelbem  Blutlaugensalz,  In  dieser  Masse 
belässt  man  sie  bis  zur  Abkühlung  auf  Hand- 
wärme, worauf  man  abermals  erwärmt  und 
in  Wasser  härtet.  Man  erzielt  auf  diese 
Weise  ein  ganz  ausgezeichnetes  Fabrikat. 
Zweckmässig  verwendet  man  Regen-  oder 
Kondenswasser  und  löst  in  diesem  verschie- 
dene Substanzen,  von  deren  Wirkungsweise 
im  allgemeinen  gilt,  dass  ein  Zusatz  von  Sal- 
peter, Alkalien,  Salzen  und  Säuren  die  Härte 
erheblich  verschärft,  während  Soda,  Fett,  öl 
oder  Petroleum  sie  vermindern. 

D.R.P,  124  361  empfiehlt,  dass  die  zu 
härtenden  Stahlgegenstände  vor  dem  Erhitzen 
mit  einer  Paste  aus  Holzkohlenstaub,  Ge- 
treidemehl. Kalk  und  Klauenfett  bestrichen 
werden.  Nach  erfolgter  Erwärmung  kühlt 
man  in  einem  Bade  von  Ammoniak  und  Was- 
ser ab,  welches  Luftabschluss  durch  eine  in 
einem  Brei  aus  Kalk,  Kreide  oder  Ton  ein- 
gebettete Oleinschicht  enthält.  Nach  D.  R.  P. 
69  704  verstählt  man  Eisen  dadurch,  dass  man 
die  Oberfläche  des  Weicheisengegenstandes 
mit  einer  Mischung  von  10  TL  Chromoxyd- 
kalk und  1,6  Tl.  Kohle  oder  10  Tl.  chrom- 
saurem Kalzium  und  2,5  Tl,  Kohle  oder  10  Tl. 
wolframsaurem  Kalzium  und  1,4  Tl.  Kohle 
usw.  bestreut  und  in  einem  Muffelofen  auf 
etwa  lOÖO  Gr,  erhitzt,  wobei  sich  unter  Ab- 
destillierung  des  Alkalimetalles,  das  ge- 
wonnen werden  kann,  die  Oberfläche  des 
Eisens  mit  dem  Metall  der  betreffenden 
M-etallsäure  legiert,  so  dass  jene  grosse  Härte 
und  Widerstandsfähigkeit  besonders  gegen 
Rost  erlangt,  ein  Umstand,  der  von  nicht 
geringer  Bedeutung  ist. 

Das  englische  Patent  21419/09  empfiehlt 
zum  Härten  von  Eisen,  Stahl  und  Eisen- 
legierungen zyklische  oder  heterozyklische 
Verbindungen,  die  Stickstoff  enthalten.  Man 
behandelt  also  die  zu  härtenden  Teile  des 
Metalls  mit  Dämpfen  und  Anilin,  Naphthyla- 
min,  Pyridin,  Ghinolin,  ihren  Abkömmlingen, 
Homologen  usw.  —  Nach  dem  französischen 
Patent  453  542  und  Zusatz  17  512  soll  man 
Eisen  und  Stahl  durch  Einbetten  in  ein  Ge- 
menge von  79 — 84  proz. .  gestossenem  Koks, 
15— 20proz.  Bariumkarbonat  und  1  proz.  Soja- 
bohnenmehl zementieren.  —  Aeltere^Viischun- 
gen  zu  Einsatzhärten  von  Schmiede-  und 
Gusseisen,  die  sich  durchaus  bewährt  haben. 
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sind  folgende:  Für  Schmiedeeisen  20  kg  Koch- 
salz, 2  kg  Cyankaliuni,  0,3  kg  Kaliumbi- 
chromat,  0,15  kg  Glasscherben  und  0,1  kg 
Kaliumhydrat;  als  Ablösch-  und  Härtemittel 
für  Gusseisen:  60  Liter  Wasser,  2,5  Liter 
Essig,  3  kg  Kochsalz,  0.2  kg  Salzsäure.  — 


Nach  einem  Patent  von  Newton  und  Arnes 
soll  man  Stahl  dadurch  härten,  dass  man  das 
langsam  rotierende  stählerne  Objekt  gegen 
ein  sehr  schnell  umlaufendes  Schmirgelrad 
presst. 

(Schluß  folgt  ) 


NORMBLÄTTER. 


Der  Normenausschuss  der  deutschen  In- 
dustrie veröffentlicht  in  den  Heften  9—12 
seiner  „Mitteilungen"  (9—12  der  Zeitschrift 
„Der  Betrieb"')  folgende  Normblattentwürfe: 
D  I  Norm  1001  (Entwurf  l)  Eiserne  Fenster, 

Scheiben,    Anschlussmasse    und  Be- 
nennung der  Lüftungsflügel, 
DI  Norm  1002  (Entwurf  1)  Eiserne  Fenster, 

Scheibengrössen  18X25  cm, 
D  I  Norm  1003  Bl.  1  u.  2  (Entwurf  l)  Eiserne 

Fenster,  Scheibengrössen  25X36  om., 
D I  Norm  1004  (Entwurf  1)  Eiserne  Fenster, 

Scheibengrösse  36X50  cm, 
DI  Norm  388  (Entwurf  2)  Handräder  aus 

Wärmeschutzmasse, 
DI  Norm  389  (Entwurf  2)  Handräder  mit 

wellenförmigem  Kranz, 
DI  Norm  391  (Entwurf  2)  Handräder  mit 

vollem  Kranz, 
D I  Norm  392  (Entwurf  2)  Handräder  mit 

vollem  Kranz  nach  D I  Nonm  391  mit 

einem  Griff  senkrecht  zur  Kranzebene, 
DI  Norm  393  (Entwurf  2)  Handräder  mit 

vollem  Kranz  nach  D I  Norm  391  mit 

mehreren  Griffen  in  der  Kranzebene, 
E680  (Entwurf  1)   Getreide  -  Mahlwalzen. 

Fachnormen. 
E770  (Entwurf 

schnitte  der  Schäfte 

plättchen, 

DI  Norm  396  (Entwurf  2)  Handräde^r  mit 

hohlem  Kranz, 
DI  Norm  397  (Entwurf  2)  Handräder  mit 


Schneidstähle,  Quer- 
und  Aufschweiss- 


ho'hlem  Kranz,  mit  einem  Qriff  senk- 
recht zur  Kranzebene, 
DI  Norm  398  (Entwurf  2)  Handräder  mit 
hohlem  Kranz,  mit  mehreren  Griffen  in 
der  Kranzebene. 
Abdrücke  der  Entwürfe  mit  Erläuterungen 
werden  den  Interessenten  auf  Wunsch  von 
der  Geschäftsstelle  des  Normenausschusses 
der  deutschen  Industrie,  Berlin  NW  7,  Sommer- 
strasse 4a,  zugestellt.   Bei  der  Prüfung  sich 
ergebende  Einwände  können  der  Geschäfts- 
stelle bekanntgegeben  werden. 

In  genannten  Heften  werden  ausserdem 
die  Blätter: 
D  I  Norm  364  Abflussrohre, 
D I  Norm  529  Lieferrollen  für  Feindrähte, 

Fachnormen  des  VDE., 
D  I  Norm  540  Abflusskrümmer, 
D  I  Norm  541  Abfluss-Uebergangsrohre,  Ab- 

fluss-Uebergangskrümmer, 
D  I  Norm  254  Kegel 
als  Vorstandsvorlage  veröffentlicht.   Es  han- 
delt sich  bei  den  Vorstandsvorlagen  um  die 
Fassung  der  Blätter,  wie  sie  dem  Vorstand 
zur  Genehmigung  unterbreitet  werden. 

Ausserdem  bringt  Heft  12  noch  eine  Ab- 
handlung von  Dr.  Porstmann  „Zahlrundung 
und  Zahlstufung"  zur  weiteren  Klärung  der 
vielumstrittenen  Normalzahlen  und  Vorzugs- 
massfragen. 

Ferner  sind  die  für  Absperrventile,  Schie- 
ber, Hähne  und  Formstücke  in  Aussicht  ge- 
nommenen Baulängen  in  einer  Zahlentafel 
übersichtlich  zusammengestellt. 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Verfahren  zur  Aufarbeitune  von  durcli  Beizen  von 
Metalien  mit  Natriumbisuifat  entstandenen  clilo- 
ridiiaitigen  Beizablaugen.  RichardKreisin 
Dortmund.    D.  R- P.  312  492. 
Verfahren  zur  Aufarbeitung  von  durch  Beizen 
von   Metallen   mit   Natriumbisuifat  entstandenen 
chloridhaltigen  Beizablaugen,  dadurch  gekennzeich- 
net, daß  das  Natriumsulfat  ausgeschieden,  die  ver- 
bleibende Mutterlauge  unter  Auffangung  der  dabei 
übergehenden  Salzsäure  eingedampft  und  der  Rück- 
stand zu  Eisenoxyd  eingetrocknet  wird. 


Besonders  zur  Herstellung  fester  Gegenstände  ge- 
eignete  Legierung  aus  Zinic,  Kupfer  und  Alu- 
minium.  R.  Stock  &  Co.,  Spiralbohrer-, 
Werkzeug-     und  Maschinenfabrik 
Akt.-Ges.  in  Berlin-Marienfelde.   D.  R.  P.  312761. 
Besonders  zur  Herstellung  fester  Gegenstände 
geeignete  Legierung  aus  Zink,  Kupfer  und  Alu- 
minium, dadurch  gekennzeichnet,  daß  dieselbe  100 
Teile  Zink,  etwa  3  Teile  Kupfer  und  etwa  5  Teile 
Aluminium  enthält,  so  daß  der  Gesamtgehalt  der 
Regierung  an  Kupfer  und  Aluminium    mehr  als 
6  Prozent  und  höchstens  8,5  Prozent  beträgt. 
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Anmeldungen. 

I8c.  D.  35  476.  JosefDintes,  Beuel  a.  Rhein, 
Bonner  Str.  8.  Zum  Einsetzen,  Härten,  Glühen, 
Schweissen  und  Schmelzen  dienender  Ofen. 

21h.  M.  65  141.  Erich  Mollenhauer,  Ham- 
burg, Lutterothstr.  103.  Mehrfachpunktschweiss- 
maschine. 

49a.  B.  86  912.  Otto  Blank,  Berlin,  Reichen- 
berger  Str.  181.  Selbsttätige  Drehbank. 

49a.  P.  36  702.  Hermann  Pietsch.  Berlin, 
Ackerstra.sse  133.  Verfahren  zum  selbsttätigen 
Hinterfräsen  von  Fräsern. 

49e.  B.  83  800.  Bfichö  &  Gross  G.m.b.H., 
Hückeswagen,  Rhid.  Aufzugvorrichtung  für  Fall- 
hämmer. 

49e.  M.  66 570.  Josef  Mohn,  Schelkllngen, 
Württbg.  Werkzeug  für  leichte  Nietungen  mit 
Nietenzieher  und  Stauchstempel. 

48d.  0.11233.  Emil  Ott,  München,  Schlotthauer- 
strasse 5/0.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Stem- 
peln zum  Stanzen  von  dünnwandigem  Material. 

49a.  L.  47697.  Wilhelm  Lentge,  Magdeburg-S., 
Lutherstr.  14a.  Bohrstange  zum  Ausbohren  von 
Werkstücken. 

49b.  R.  46347.  Trio-Werk,  Schmitz,  Rettsch- 
nick  &  Co.,  Cöln.  Vorrichtung  zur  Veränderung 
des  Abstandes  zwischen  der  Schwingungsachse  des 
Hobelstahles  u.der  Drehhungsachse  desWerkstückes. 

21h.  M.  67285.  Moll- Werke,  Akt.-Ges.,  Scharfen- 
stein  i.  Sa.  Verfahren  zum  elektrischen  Schweissen 
von  nicht  hochwertigen  Blechen  nach  dem  Wider- 
standsverfahren. 

48a.  H.  76473.  Hirsch,  Kupfer-  u.  Messing- 
werke A.-G.  u.  Ludwig  Freiherr  von  Grott- 
hus,  Eberswalde.  Verfahren,  zum  Brünieren  von 
Aluminium. 

49a.  K.  66017.  Otto  Klamke,  Berlin-Schöneberg, 
Gothenstr.  46.  Patronendrehbank,  insbesondere 
zum  Gewindeschneiden. 

Erteilungen. 

49f.  319  536.  Edmund  Schröder,  Berlin, 
Bellealliancestr.  88.  Verfahren  zum  Schüessert  der 
Zargenlängsnaht  von  Weissb'echkonservendosen 
durch  Schweissung.  Zus.  z.  P.  318  726. 

49f.  319  489.  Siemens-Schuckertwerke 
ü.  m.  b.  H..  Siemensstadt  b.  Berlin.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  geschlossener  Nuten  in  Rotoren 
elektrischer  Maschinen. 

7c.  319  931.  Kalker  Maschinenfabrik 
A.  -  Q..  Köln-Kalk.  Hydraulische  Vorschubvor- 
richtung für  die  zu  lochenden  Bleche  grosser 
Lochmaschinen. 

7b.  320  091.  Jean  Ernest  Sonnier,  Paris. 
Verfahren  zur  Hersteilung  gewundener  Rohre  mit 
zwei  oder  mehreren  Hohlräumen  aus  Metall- 
bändern oder  -platten. 

7c.  19  930.  Carl  Meyer  u.  Eduard  Jan- 
sen, Braunschweig.  Aufspannvorrichtung  zum 
Beschneiden  und  Bördeln  von  Dosen. 

7c.  320  145.  E.  W.  B  1  i  s  s  C  0.,  Paris.  Maschine 
zum  Verschliessen  von  Metallbüchsen. 

7c.  320  146.  Societe  l'Oxylithe,  Levallois- 
Perret,  Seine,  Frankr.  Vorrichtung  zum  Drücken 
von  Körpern  mit  parabolischen  und  elliptischen 
Flächen  in  einem  Arbeitsgange. 

49a.  320 073.  GisholtMachine  Company, 
Madison,  Wisconsin,  V.  St.  Selbsttätige  Revol- 
verdrehbank. 


49a.  320  140.  Gustav  Saütter,  Zuffenhausen 
b.  Stuttgart.  Schaltvorrichtung  für  Revolver- 
köpfe. 

49b,  319  953.  R  e  i  n  h  o  1  d  R  e  m  m  e  1  e  ,  Fellbacli 
1.  Württemberg.  Vor-  und  Rückwärtsantrieb  für 
Scheren,  Lochstanzen  od.  dgl.  mit  veränderlicher 
Übersetzung. 

49b.  320  113.  Walter  Petschke  u.  Paul 
P^etschke.  Bergedorf,  Brauerstr.  23.  Bügel- 
säge, bei  der  das  Sägeblatt  schräg  gestellt  ist. 

48d.  307787.  Heinrich  Hempel,  Schwetzingen, 
Baden.  Verfahren  zum  chemischen  Bearbeiten  von 
Metall;  Zus.  z.  Fat.  306323. 

48d.  309263.  Heinrich  Hempel,  Schwetzingen, 
Baden.  Erhöhung  der  Knickfestigkeit  der  nach 
Patent  306323  hergestellten  Eisen-  und  Stahlrohre; 
Zus.  z.  Pat.  306323. 

49b.  319129.  Richard  Hein,  Witkowitz,  Mähren. 
Schere  an  Walzwerken  zum  selbsttätigen  Ab- 
schneiden bestimmter  Läijgen  von  Bandeisen  u.  dgl. 
während  des  Walzens. 


Gebrauchsmuster. 

49a.  730  610.  Heinrich  Brauer,  Berlin-Baum- 
schulenweg, Kieiholzstr.  176.  Zentrierbank. 

49a.  730  618.  Otto  Hagemann,  Braunschweig, 
Voigts-Rhetz-Str.23.  Revolverkopf  für  Drehbänke. 

49a.  730659.  Michael  Stolz,  München,  Schul- 
strasse 39.  Stahlhalter. 

49a.  730  754.  Fa.  A.  Schumann,  Düsseldorf, 
ülvorrichtung  an  Bohrmaschinen. 

49a.  730  762.  G.  R  o b  e  1  &  Co.,  München. 
Schienenbohrknarre. 

49a.  730 892.  Georg  Horn,  Nürnberg,  Scliwei- 
nauer  Hauptstr.  14.  Umkehrbares  Übersetzungs- 
getriebe für  Brustleiern  und  Bohrkurbeln. 

49a.  730  961.  R  u  d  o  1  f  C  e  r  o  t  z  k  y ,  Charlotten- 
burg, Spandauer  Berg  31.  Vorrichtung  für  Bohr- 
maschinen zum  Ausbohren  von  Löchern. 

49b.  730  524.  Jos.  Kühne,  Iser'ohn.  Vorrich- 
tung zum  Abgraten  von  Nieten,  Schraubenbolzen 
und  dergl. 

49b.  730  939.  WillySeidelu.  JuliusNeu- 
ni  a  n  n  ,  Zittau.  Angebautes  Stufenscheibenvor- 
gelege  für  Stösselhobelmaschinen. 

49c.  730  766.  Hühn  &  Stelbrink,  Schwelm 
i.  Westf.  Gewindebohrmaschine. 

49f.  730 779.  Alois  Knonbauer,  Pforzheim- 
Dillstein.  Spirituslötpistole  mit  regulierbarer  und 
einstellbarer  Luftzuführung. 

4g.  731  464.  Deutsche  Oxhydric  A.-G., 
Berlin.  Sauerstoffschneidbrenner. 

4g.  728552.  Hermann  Kaiser,  Frankfurt  a.  M., 
Kronprinzenstr.  57.  Schweiss-  und  Schneide- 
brenner. 

4g.  728553.  Hermann  Kaiser,  Frankfurt  a.  M., 
Kronprinzenstr.  57.  Absperrventil  für  Schweiss- 
Schneidebrenner. 

18c.  728763.  G.  &  F.  Kaminski,  Hameln  a.  Weser. 
Glüh-  und  Schweissofen  mit  Unterwindgebläse. 

4g.  729631.  Paul  Bornkessel,  Frohnau,  Mark. 
Gebläsebrenner. 

4g.  729632.  Paul  Bornkessel,  Frohnau,  Mark. 
Luftregulierung  für  Gebläsebrenner. 

48b.  729784.  Fa.  Louis  Krauss,  Schwarzenberg 
i.  S.  Vorrichtung  zur  Beschleunigung  des  Tauch- 
prozesses bei  der  Feuerverzinkung  von  Hohl- 
gefässen. 


Für  die  SchrifUeitung  verantwortlich:  Dr.  A.  Neuburger.  Berlin  W30.  —  Für  den  Anzeigenteil  verantwortlich:  Paul  Schröder, 
Berlin-Friedenau.  —  Druck  und  Verlag:  Brandenburgische  Buchdruckerei  u.  Verlagsanstalt  G.m.b.H.,  Berlin-Schöneberg,  Mühlenstr.  9. 
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Von  Willy  Hacker.  —  Dräger  -  Universal  -  Autogengerät  Modell  1919,  zum  Schweissen  und  Schneiden  (Schluß^.  —  Patentübersicht 


DIE  METALLÄTZÜNO  ODER  DIE  ECHTE  TAUSIA. 


Von  E. 

Die  Kunst  der  echten  Tausia  lerstreckt  sich 
auf  das  Einlegen  von  Zeichnungen  und  Bildern 
jeder  Art  und  Grösse  in  x-beliebigen  Metallen 
auf  einen  Qrundkörper  gleich  welchen  Me- 
talls, Man  kann  also  auf  eine  Kaffeetasse 
oder  eine  Fruchtschale  aus  Silber  z.  B.  ein 
Bild  einlassen  von  einem  Metall,  das  beson- 
ders schön  von  demjenigen  absticht,  aus  dem 
die  Tasse  oder  Fruchtschale  besteht.  Nehmen 
uär  eine  silberne  Fruchtschale  an,  so  wird 
man  deren  Rand  am  geschmackvollsten  mit 
Rosen-  oder  Fruchtzweigen  im  Gold  tausohie- 
ren,  während  der  Boden  entweder  glatt,  oder 
beispielsweise  Adam  und  Evas  Sündenfal! 
tauschiert  erhält.  Aus  dem  Gesagten  ergibt 
sich  schon  allein  die  ungeheuere  Bedeutung 
dieser  Kunst  im  wahrsten  Sinne  des  Wortes. 
Wir  müssen  die  künstlerische  Idee  nicht  wie 
der  Kunstmaler  zu  Papier  bringen,  sondern 
sie  dreimal  übertragen,  unter  Umständen  gar 
fünf-  und  sechsmal.  Statt  der  Farben  jedoch 
bedienen  wir  uns  der  Edel-,  Schwer-  und 
Erdmetalle,  um  das  Bild,  statt  auf  Leinwand 
oder  Papier,  auf  einem  Metallgegenstand  zu 
verewigen. 

Das  Tauschieren  darf  aber  auch  insoweit 
als  echte  Kunst  gelten,  als  maji  durch  sie  in 
die  Lage  versetzt  ist,  die  alten  Originale 
wahrheitsgetreu  nachzumachen.  Es  ist  einer- 
lei, ob  es  sich  um  Werke  architektonischen, 
graphischen  usw.  Ursprungs  handelt,  ob  sie 
dem  Pinsel,  dem  Meissel,  dem  Messer  oder 
der  Nadel  entstanden  sind.  Zur  Wiedergabe 
aller  Ideen  wird  einfach  ein  Metall  oder 
mehrere  miteinander  angewendet.  Es  handelt 
sich  also  nicht  um  eine  anerkannte  Kunst  — 
etwa  eine  gegebene  Idee  nur  zu  verviel- 
fältigen — ,  sondern  um  die  Ausführung 
mehrerer  selbständiger  Künste  zu  einer  ein- 
zigen, seither  verlorenen. 

Sollen  wir  z.  B.  ein  Grabdenkmal  tauschiert 
auf  einer  Aschenurne  reproduzieren,  so  müs- 
sen wir  vor  allem  eine  Strichzeichnung,  getreu 
dem  Original  herstellen.  Diese  Zeichnung 
muss  dann  auf  eine  Metallplatte  photo- 
graphisch  aufgenommen  werden,  nachdem 


Werner. 

diese  vorher  drucktechnisch  prifpariert  wor- 
den ist.  Mit  besonderen  Chemikalien  und 
Instrumc'nten  wird  alsdann  die  Zeichnung  auf 
der  Platte  eingegraben,  um  die  grösstmög- 
lichste  Übereinstimmung  zwischen  Reproduk- 
tion und  Original  zu  erzielen.  Bei  eigenen 
Ideen  handelt  es  sich  in  erster  Linie  um  die 
naturgetreue  Wiedergabe  vom  Papier  auf 
Metall.  Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  die 
Techniken  und  deren  richtige,  sachgemässe 
Behandlungen  für  eine  tadellose  Arbeit  eine 
Hauptrolle  spielen.  Jede  noch  so  kleine  Un- 
achtsamkeit stellt  das  ganze  Kunstwerk  in 
Frage. 

Die  Einteilung  des  Verfahrens  zur  Er- 
zielung der  echten  Tausia  ist  bei  dem  heutigen 
Stand  der  Technik: 

a)  Die  Herstellung  des  Originals,  oder  die 
Ausführung  der  Idee,  als  Zeichnung; 

b)  Herstellung  einer  druckfähigen  Platte; 

c)  Vervielfältigung  der  Zeichnung  resp. 
Umdruck  der  Platte; 

d)  Zweite  Herstellung  der  Zeichnung  einer 
Idee  oder  nach  einem  Original  durch 
Ätzen  usw. 

Angenommen,  wir  beabsichtigen  eine 
grössere,  truhenähnliche  Lade,  bestimmt  zur 
Aufnahme  von  Heiratsgut,  wichtigen  Doku- 
menten oder  Söhmucksachen,  herzustellen. 
Da  die  Braut  beispielsweise  ein  Strandkind 
ist,  so  werden  wir  versuchen,  ein  Bild  aus 
ihrer  engeren  Heimat  auf  dem  Deckel  der 
Lade  zu  verewigen. 

Um  dieses  Bild  auf  der  Lade  zu  erhalten, 
gibt  es  nur  einen  Weg:  die  Herstellung  einer 
Zeichnung.  Diese  muss  in  Strichmanier  her- 
gestellt werden,  worauf  man  die  immer 
grösser  ausgeführte  Strichätzung  photogra- 
phiert.  Ist  eine  Aufnahme  nach  dem  Leben 
möglich,  dann  wird  sie  von  einem  tüchtigen 
Lithographen  auf  vollständig  glattem  Karton, 
grösser  als  sie  auf  den  Gegenstand  an- 
gebracht werden  soll  und  nur  in  Form  von 
Punkten  und  Strichen  ausgeführt.  Getuschte 
Töne  sollen  nicht  vorkommen. 

Von  dem  Lithographen  wandert  die  Zeich- 
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nung  zum  Photographen,  welcher  von  der 
gänzlich  einwandfreien  Zeichnung  ein  Negativ 
anfertigt.  Dieses  Negativ  ist  eine  Glasplatte, 
die  ein  verkehrtes  Bild  des  Originals,  sowohl 
hinsichtlich  der  Lage,  als  auch  der  Farbe, 
trägt.  Die  schwarzen,  undurchsichtigen  Linien 
der  Zeichnung  sind  demnach  auf  der  Glas- 
platte .weiss  und  durchsichtig,  die  weissen, 
durchaus  klaren  Töne  der  Zeichnung  sind  auf 
der  Glasplatte  undurchsichtig  schwarz. 

Wird  nu«  unter  einem  solchen  Glas- 
negativ ein  liohtempfindliches  Papier  oder 
eine  lichtempfindliche  Platte  dem  Licht  aus- 
gesetzt, so  erhält  man  eine  positive  Kopie, 
die  mit  der  Originalzeichnung  in  bezug  auf 
Farbe  und  Lage  der  Linien  völlig  überein- 
stimmt. Diese  Negative  soll  nur  ein  tüchtiger 
Fachmann  herstellen,  weil  Dilletantenarbeit 
beim  Tauschieren  nur  Ausschuss  liefert.  Man 
kann  auch  künstliche  Negative  ohne  Hilfe 
eines  Photographen  herstellen,  indem  man 
die  Glasplatte  mit  einem  gefärbten  Gelatine- 
überzug versieht,  der  kein  Licht  durchlässt. 
In  diese  Gelatineschiöht  wird  nun  die  Zeich- 
nung mit  einer  Nadel  einradiert.  Der  Vor- 
gang ist  folgender:  Die  Glasplatte  wird  zu- 
erst mit  Spiritus  gründlich  gereinigt.  Hierauf 
überzieht  man  sie  mit  einer  Schicht,  be- 
stehend aus  10  g  Gelatine,  100  g  Wasser  und 
soviel  kohlensaurem  Bleioxyd,  bis  die  Lösung 
teigartig  wird.  Vor  dem  Auftragen  mit  dem 
Pinsel  auf  die  Glasplatte  wird  die  Mischung 
einige  Minuten  auf  einem  Farbstein  zerrieben. 
Die  aufgetragene  Schicht  darf  aber  keine 
durchsichtigen  noch  durchscheinenden  Stellen 
zeigen.  Die  Schicht  lässt  man  nun  an  der 
Luft  trocknen,  trägt  die  Zeichnung  mit 
Calquierpapier  auf,  legt  die  Platte  mit  der 
Glasseite  auf  ein  schwarzes  Tuch  und  radiert 
die  Zeichnung  ein.  Die  ausradierten  Gelatine- 
teilchen entfernt  man  mit  einem  breiten, 
weichen  Pinsel.  Um  die  Schicht  gegen  das 
Licht  unempfindlich  zu  machen,  taucht  man 
die  Platte  in  Schwefelwasserstoffwasser,  wel- 
ches das  kohlensaure  Bleioxyd  von  weisser 
Farbe  in  tiefgelbes  Schwefelblei  verwandelt. 
Nachdem  die  Platte  .bei  gehnder  Wärme 
abermals  getrocknet  ist,  wird  sie  leicht 
lackiert. 

Da  die  Umwandlung  des  kohlensauren 
Bleioxydes  in  Schwefelblei  mit  einer  Ent- 
wicklung des  höchst  widerlich  riechenden 
Schwefelwasserstoffgases  verbunden  ist,  emp- 
fiehlt es  sich,  diese  Operation  im  Freien  oder 
aber  unter  einem  Abzug  vorzunehmen.  Be- 
vor wir  uns  näher  mit  der  Herstellung  der 
druckfähigen  Platte  befassen,  wollen  wir^uns 


erst  einmal  die  Materialien  für  die  Strich- 
zeichnung näher  ansehen: 
a)  Der  autographische  Tusch. 
Derselbe  besteht  aus,  Talg,  Wachs,  Seife, 
Harz  und  Kienruss,  ist  von  glänzend  schwar- 
zer Farbe  und  in  Stanniol  verpackt,  um  ihn 
vor  Austrocknen  zu  schützen.  Von  Kienruss 
soll  er  nur  soviel  enthalten,  als  nötig  ist, 
ihn  intensiv  schwarz  zu  färben.  Zuviel  von 
ihm  macht  die  Tusche  beim  Zeichnen  leicht 
ausfliessend  und  bringt  nur  unreine  Linien 
zuwege.  Mangel  an  Russ  gibt  dem  Tusch 
eine  mehr  bräunliche  Farbe,  die  beim  Zeich- 
nen störend  wirken  kann.  Der  anerkannt 
beste  chemische  Tusch  besteht  aus: 

2  Teilen  gelbem  'Wachs, 

1       „    reinem  Hammeltalg, 

„    weisser  Marseiller  Seife, 

3  „  Schellack, 

IK  „  feinstem  Lampenruss. 
Die  Zubereitung  ist  folgende:  In  einem 
ziemlich  grossen  Gefässe  lässt  man  Talg  und 
Wachs  zergehen  und  setzt  die  Seife  unter 
beständigem  Umrühren  bei.  Die  einzelnen 
Seifenstückchen  müssen  klein  und  immer  erst 
eines  vollständig  gelöst  sein,  bevor  \nan  ein 
frisches  Stückchen  zugibt,  da  sonst  die  Masse 
überläuft.  Dies  muss  aus  dem  Grunde  ver- 
mieden werden,  weil  sonst  die  Mischungs- 
venhältnisse  zu  einander  sich  verschieben 
würden.  Ist  die  Seife  ganz  geschmolzen, 
dann  gibt  man  den  Schellack  unter  gleichem 
Umrühren  zu;  die  Masse  muss  nun  so  er- 
hitzt werden,  dass  sich  weisse  Dämpfe  ent- 
wickeln. Diese  werden  durch  Darüberhalten 
eines  glühenden  Eisens  entzündet.  Eine  Selbst- 
entzündung muss  vermieden  werden.  Das 
Brennen  der  -  Masse  darf  nur  eine  Minute 
dauern  und  löscht  man  selbige  durch  Auf- 
setzen eines  dichtschliesseriden  Deckels.  Nun 
wird  die  Masse  etwas  abgekühlt  und  der 
Russ  hinzugefügt.  Das  Ganze  lässt  man  unter 
tüchtigem- Umrühren  eine  Viertelstunde  über 
dem  Feuer  kochen.  In  etwas  abgekühltem 
Zustande  wird  die  Masse  auf  ein  mit  Seife 
bestrichenes  Papier  oder  auf  einen  Stein  aus- 
gegossen und  vollständig  abgekühlt.  Nach- 
dem muss  sie  nochmals,  aber  bei  gelinder 
Wärme,  geschmolzen  werden,  wobei  fleissig 
umgerührt  wird.  Das  Gefäss  wird  nun  vom 
Feuer  entfernt,  und  sobald  die  Masse  wieder 
etwas  abgekühlt  ist,  giesst  man  sie  abermals 
auf  geseiftes  Papier  oder  einen  Stein  aus 
und  durcihschneidet  sie  in  grössere  oder 
kleinere  Stücke  mittels  eines  Holzes.  Die 
Masse  kann  aber  auch  in  geseifte  Formen 

gegossen  werden.  (Fortsetzung  folgt.) 
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NEUERE  VERFAHREN  ZUR  HÄRTUNG  VON  STAHL  UND  EISEN. 

(Nachdruck  verboten.)  Votl  Wiäy  Hacker.  (Schiuli.) 


In  den  weitaus  meisten  Fällen  bedingt  das 
Härten  von  Eisen  und  Stahl  zu  gleicher  Zeit 
auch  das  Färben,  und  zwar  erhält  man  durch 
Einsetzen  der  Metallteile  in  fein  pulveritierte 
Lederkoihle  eine  bläulich-schwarze,  marmo- 
rierte Färbung,  während  bei  Verwendung  von 
Hornspänen  eine  graue  Oberfläche  resultiert. 
Durch  Abschrecken  der  so  geglühten  Eisen 
in  kaltem  Wasser  wird  die  graumarmorierte, 
politurfähige  Oberfläche  der  enghschen  Werk- 
zeuge erhalten. 

Die  partielle  Härtung  kommt  nicht  selten 
in  Anwendung.  Hierzu  bestreicht  man  die 
nicht  zu  härtenden  Stellen  mit  einem  dünnen, 
aus  SohJämmkreide  oder  Ton  beistehenden 
Brei.  Die  Masse  lässt  man  langsam  trocknen 
und  setzt  die  Teile  in  Knochenkohle,  Horn- 
dreihspäne  oder  Lederkohlc  eingebettet,  in 
die  eisernen  Einsatzbehälter,  deren  Deckel 
mit  Lehm  luftdicht  aufgesetzt  sind.  Nach  dem 
Glühen  nimmt  man  die  Eisenteile  heraus, 
schreckt  sie  in  Wasser  ab  und  erhält  in  den 
meisten  Fällen  eine  sehr  politurfähige,  grau- 
marmorierte Fläche.  Wenn  nur  eine  sehr 
dünne,  harte  Schicht  ihergestellt  werden  soll, 
kann  man  die  kohlenstoffhaltigen  Substanzen 
auch  in  allerdings  weniger  empfehlenswerter 
Weise  aufstreuen  oder  in  Breiform  auf- 
streichen, worauf  man  glüht  und  härtet. 

Unter  D.  R.  P.  312  540  ist  Heinrich  Nett- 
gens, Basel,  ein  Zementier-  und  Härteverfah- 
ren unter  Verwendung  leicht  schmelzbarer 
und  verdunstbarer  Stoffe  wie  Kochsalz,  Kali- 
salpeter und  kohlenstoffhaltiger  Körper  ge- 
sdiützt  worden.  Zur  Ausführung  des  Ver- 
fahrens wird  ein  besonders  konstruierter 
Ofen  benutzt,  der  in  D.  R.  P.  312  151  beschrie- 
ben ist.  Die  eigentliche  Einsatzschicht,  welche 
die  zu  behandelnden  Metallteile  in  kohlen- 
stoffhaltigen oder  kohlenstoffenarmen  Pulvern 
eingepackt  enthält,  liegt  zwischen  zwei  ande 
ren  Schichten,  deren  untere  aus  leicht  ver- 
dampfbaren Bestandteilen,  etwa  Blei,  die 
obere  oder  Abdeckschicht  aus  Metallspänen, 
Silicaten  oder  dergleichen  zusammengesetzt 
ist,  die  als  Abschluss  nach  oben  dienen.  Der 
Ofenrost  befindet  sich  zwischen  der  unteren 
und  der  eigentlichen  Einsatzschicht.  Die  unten 
befindhche  verdampfende  Schicht  lässt  die 
Dämpfe  in  die  Einsatzschicht  eindringen,  wo- 
durch die  Poren  des  eingebetteten  Materials 
geöffnet  und  das  Eindringen  des  Kohlenstoffes 
erleichtert  werden  soll.  Auch  findet  eine 
Nebelbildung  um  die  eingebetteten  Bestand- 


teile statt,  welche  dadurch  der  Einwirkung 
des  Sauerstoffes  entzogen  werden,  so  dass 
eine  Oxydation  nicht  erfolgen  ikann.  Die  oben 
befindliche  Abdeckschicht  soll  das  Entweichen 
der  Dämpfe  verhindern.  —  Eugen  Fath, 
Ürdingen  am  Rhein,  ersetzt  die  übHchen,  zum 
Härten  von  Eisen  und  Stahl  verwendeten 
Stoffe,  wie  Lederkohle,  Knochenkohle, 
Knochenmehl,  Knochenschrot,  Rinderklauen, 
Rizinusmehl  usw.  durch  zerkleinerte  Wal- 
imd  Haselnusschalen,  welche  in  Verbindung 
mit  geeigneten  Mengen  von  Harzkohle,  Salz 
oder  Soda  sehr  günstige  Ergebnisse  beim 
Härten  erzielt  haben  sollen.  (D.  R.  P.  30  843.) 

Um  die  Metalle  für  den  Härteprozess  vor- 
zubereiten, erhitzt  man  sie  nach  D.  R.  P.  70291 
längere  Zeit  in  einem  Bade  von  geschmol- 
zenem Kalziunmitrit  und  zeitweiligem  Ersatz 
des  verbrauchten  Nitrit.  Die  Oxydation 
kleiner,  eiserner  Gegenstände  verhütet  man 
nach  Ph.  Rust  dadurch,  dass  man  sie  mit 
einem  Brei  aus  2  Tl.  Holzkohlcnpulver,  1  Tl. 
gelbem  Blutlaugensalz  und  einer  Tischlerleim- 
lösung bestreicht.  Dann  bringt  man  die 
Gegenstände  unmittelbar  in  das  Kohlenfeuer, 
glüht  und  härtet. 

Die  Verwendung  des  elektrischen  Stromes 
zum  Härten  hat  noch  keine  übermässige  Aus- 
dehnung gefunden,  doch  ist  eine  solche  wahr- 
scheinlich bevorstehend.  Nach  D.R.P.  157683 
erhitzt  man  die  zu  härtenden  Gegenstände 
innerhalb  eines  kohlend  wirkenden  Bades,  das 
nachträglich  als  Kühlflüssigkeit  dienen  kann, 
mittels  des  elektrischen  Stromes.  Ein  elek- 
triches  Stahlhärtungsverfahren  wird  in  D.R.P. 
157  206  beschrieben.  D.R.P.  142  600  unter- 
richtet über  lokale  Härtung  von  Stahl  mit 
Hilfe  einer  mit  der  zu  härtenden  Stelle  nur 
in  unvollkommener  Berührung  stehenden 
Elektrode  und  rasche  Abkühlung  der  stark 
erhitzten  Stellen. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  noch  auf  die 
Wiederherstellung  verbrannten  Stahles  hin- 
gewiesen; lässt  sich  doch  das  Vorkommen 
solcher  unliebsamen  Zwischenfälle  nirgends 
ganz  vermeiden.  L^ie  verbrannten,  auch  für 
Rotglut  erhitzten  Stahlgegenstände  werden 
in  eine  Masse  getaucht,  die  aus  500  Tl.  Talg. 
120  g  schwarzem  Pech,  375  g  Salmiak,  125  g 
Blutlaugensalz.  20  g  Seife  und  einer  Handvoll 
Kochsalz  besteht.  Man  lässt  in  der  Masse  er- 
kalten, wiederholt  eventl.  das  Verfahren  und 
härtet  dann  auf  gewöilmliclie  Art  oder  man 
behandelt  den  Stahl  nach  D.R.P.  126  179  in 
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Hellrotglut  mit  einem  pulverförmigen  Ge- 
menge von  8  Tl.  Borax,  2  Tl.  iSalmiak,  4  Tl. 
Kolophonium  und  1  Tl.  Salpeter  und  härtet 
sodann  wie  üblich.  Im  allgemeinen  wendet 
man  zur  Wiederherstellung  verTjrannten 
Stahles  die  verschiedensten  harz-  und  fett- 
haltigen Mittel,  in  deren  verschmolzenes  Ge- 


menge man  den  erhitzten  Stahl  kurze  Zeit 
eintaucht,  um  ihn  dann  in  Wasser  abzukühlen 
(z.B.  ein  Gemenge  von  10  Tl.  Harz,  5  Tl. 
Fischtran  und  3  Tl.  Hammeltalg),  oder  man 
erhitzt  nach  Malberg  den  Stahl  vorsichtig  zur 
Rotglut  und  taucht  drei-  bis  viermal  in  90 — 95 
Grad  heisses  Wasser. 


DRÄGER. UNIVERSAL -AÜTOGENGERÄT  MODELL  1919,  ZUM  SCH WEISSEN 

UND  SCHNEIDEN 

MITTELS  SAUERSTOFF-WASSERSTOFF  UND  SAUERSTOFF-ACETYLEN. 

Mit  7  Abbildungen.  (Schluß.) 

3  Schutzpatronen  zur  Verlhütung  von  Explo- 
sionen durch  Mischgas, 
Schlauchleitung  für  Sauerstoff, 


Eine  Gerätezusammenstellung  für  ein- 
fachere Arbeiten  kann  jederzeit  durch  Zusatz- 
düsen für  einen  grösseren  Arbeitsbereich  er- 
weitert werden.  Die  universelle  Verwendbar- 
keit des  neuen  Autogengerätes  ist  ohne  Ein- 
fiuss  auf  den  Preis  für  alle  Geräteteile. 

Die  Bauart  des  Universal-Autogengerätes 
entspricht  den  bisher  bewährten  Modellen. 
Eine  wesentliohe  Vereinfachung  gegenüber 
dem  bisherigen  Zustand  besteht  darin,  dass 
nur  ein  Brenner  mit  erhebüch  weniger  Ein- 
sätzen zum  Schweissen  aller  Materialstärken 
erforderlich  ist.  Die  Einsätze  zum  Schiweissen 
und  Schneiden  für  Wasserstoff  und  Acetylen 
sind  naturgemäss  verschieden;  sie  werden 
deshalb  in  besonderen  kleinen  Kästchen  ge- 
liefert. Der  normale  Arbeitsbereich  beim 
Schweissen  erstreckt  sich  für  Wasserstoff  auf 
0,5  bis  10  mm,  für  Acetylen  auf  0,5  bis  20  mm. 
Es  können  aber  auch  besondere  Einsätze  für 
0,3  oder25  mm  (letztere  für  Acetylen)  mit- 
gegeben werden. 

'  Eine  Dräger-Universal-Autogenanlage  be- 
steht aus  folgenden  Qeräteteilen: 


Autogenbrenner, 

Einsätzen  zum  Schweissen  mit  Wasser- 
stoff von  0,5  bis  10  mm, 
Einsätzen  zum  Schweissen  mit  Acetylen 
von  0,5  bis  20  mm, 

X  4  Düsen  zum  Schneiden  mit  Wasser- 
stoff von  2  bis  100  mm, 
X  4  Düsen  zum  Schneiden  mit  Acetylen 
von  2  bis  100  mm, 
Schneideinsatz, 
Schneidwagen, 

Druckreduzierventil-  für  Sauerstoff  zum 
Schweissen  und  Schneiden  mit  Schutz- 
vorrichtung gegen  Ausbrennen, 
Druckreduzierventil  für  Wasserstoff  zum 
Schweissen  und  Schneiden, 
Druckreduzierventil  für  Acetylen  in  Stahl- 
zylindern zum  Schweissen  und  Schneiden. 
Anschlussbügel  dazu. 


Schlauchleitung  für  das  Brenngas, 
2  Schlüseln, 
1  Schutzbrille, 
1  Aufsteckschlüssel. 

Für  den  Gebrauch  des  Brenners  mit  Ace- 
tylen kann  das  Acetylengas  am  Arbeitsort 
durch  ein  Entwicklungsgerät  hergestellt  oder 
auch,  gelöst  und  auf  12  bis  15  at  verdichtet, 
in  Stahlzylindern  von  10  bis  30  Liter  Raum- 
inhalt vom  Acetylenwerk  bezogen  werden. 
Für  den  ortsfesten  Betrieb  wird  in  der  Regel 
die  Selbsterzeugung  von  Acetylen  vor- 
gezogen, da  dann  das  Gas  billiger  ist.  Ge- 
löstes Acetylen  in  Stahlzylindern  erweisfsich 
bei  Stchweissarbeiten  für  Montagezwecke,  wo 
es  auf  die  BewegHchkeit  der  Geräte  an- 
kommt, geeigneter,  als  das  in  ortsfesten  Ge- 
räten erzeugte  Acetylen.  Ein  10-Liter-Stahl- 
zylinder  enthält  in  gefülltem:  Zustande  etwa 
1500  Liter  gelöstes  Acetylen. 

Wasserstoff  und  Sauerstoff  werden  stets 
in  Stahlzylindern  handelsüblicher  Grösse  — 
10  Liter,  33  oder  42  Liter  Rauminhalt  —  be- 
zogen. Die  Zylinder  enthalten  bei  einem 
Füllungsdruck  von  150  at  einen  Gasinhalt  von 
1500,  5250  und  6300  Liter. 

Die  Druc'kreduzierventile  vermitteln  die 
Abgabe  der  Gase,  die  durch  Verbindungs- 
schläuche dem  Brenner  zugeführt  werden. 
Um  Verwechslungen  der  Anschlüsse  für 
Wasserstoff  und  Sauerstoff  auszuschliessen, 
hat  das  Druckreduzierventil  für  Wasserstoff 
Linksanschlussgewinde  und  roten  Anstrich, 
das  Druckreduzierventil  für  Sauerstoff  Rechts- 
anschlussgewinde und  blauen  Anstrich.  Ace- 
tylenanschlüsse  zeigen  grauen  Anstrich.  Die 
Anschlüsse  des  Brenners  sind  durch  dieselben 
Farben  gekennzeichnet.  Die  Druckreduzier- 
ventile sollen  ihre  Aufgabe,  den  hohen  Druck 
des  Stahlzylinderinhalts  (anfangs  150  at)  durch 
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Abb.  6.  Alltogengerät,  hergerichtet  zum  Schweißen. 


Abb.  7.    Autogengerät,  liergerichlei  zum  scdneiden. 


Drosselung  auf  den  jeweiligen  Arbeitsdruck 
zu  vermindern,  derart  erfüllen,  dass  das 
Sinken  des  Druckes  im  Stahlzylinder  bei  der 
Gasentnahme  keine  Verminderung  des  ur- 
sprünglich eingestellten  Arbeitsdriidkes  zur 
Folge  hat.  Diesen  bei  der  autogenen  Metall- 
bearbeitung so  wichtigen  Anforderungen  wer- 
den die  Dräger-Druckreduzierventile  in  weit- 
gehendem Masse  gerecht. 

Zu  den  gefürchtetsten  Betriebsstörungen 
in  einer  Autogenwerkstatt  gehört  das  Aus- 
brennen der  Druckreduzierventile  durch  ver- 
dichteten Sauerstoff,  das  mit  schweren  kör- 
perlichen ■  Schädigungen  des  Arbeiters  ver- 
bunden sein  kann.  Es  bleibt  ein  Verdienst  des 
Drägerwerkes,  nicht  beim  Erkennen  der  Ur- 


sachen der  ExplosionserschÄinungen  stehen 
geblieben  zu  sein,  sondern  sie  durch  seine 
Ausbrennschutzkonstruktionen  (D.  R.  P.  und 
Auslandspatente)  beseitigt  zu  haben.  Die 
Manometerblätter  der  Druckreduzierventile 
für  alle  Gase  haben  stets  statt  der  Druck- 
skala eine  Materialstärkeneinteilung,  wo- 
durch mit  Leichtigkeit  die  durch  die  Material- 
stärke vorgeschriebene  Qasmenge  und  das 
Mischungsverhältnis  eingestellt  werden  kön- 
nen. Erst  durch  diese  vielbekannte  Dräger- 
sche  Materialstärkeneinteilung  der  Druck- 
reduzierventile wurden  die  Autogenwerkzeuge 
zu  Arbeitsgeräten,  die  auch  von  einer  weniger 
geübten  Hand  mit  Nutzen  verwendet  werden 
können. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen: 


49a.  M.  653471  Werner  Mettler,  Bern,  Schweiz; 
Vertr.:  F.  A.  Hoppen,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW  68. 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Rotationskörpern 
beliebiger  Mantellinien. 

49a.  P.  37282.  Georg  Proeschold,  Rudolstadt. 
Selbstzentrierendes  Spannfutter.  ► 

49a.  G.  47443.  Fa.  Wilh.  Güthgemann,  Unter- 
barmen. Bohrfutter. 

49b.  W.  51846.  Paul  Wolf,  Chemnitz-Kappel, 
Tieckstr.  3.  Werkzeughalter  für  Lochstanzen, 
Pressen  u.  dgl. 

49b.  C.  27780.  Maurice  Cu endet,  Genf.  Dreh- 
barer Maschinenschraubstock. 


49f.  C.  28437.  Chemische  Werke  Waren 
Loch  &  Co.,  Waren  a.  Müritz.  Schweissstab  zum 
autogenen  Schweissen  von  Metallen. 

49f.  S.  47109.  Siemens-Schuckertwerke  G. 
m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Verfahren  zum 
Vereinigen  von  Drähten,  Seilen,  Litzen  u.  dgl.  aus 
Aluminium. 

4c.  W.  47  897.  Robert  Wolf.  Oldenburz, 
Nadorster  Str.  69.  Wasservorlage  für  Schweiss- 
brenner. 

4c.  ■  P.  37  520.  Q  u  s  t  a  V  P  1  a  t  z  ,  Berlin,  Tegeler 
Str.  14.  Wasservorlage  für  Qebläsebrenner  mit 
in  die  Öffnungsrichtung  der  Glocke  einmündendem 
Qasentnahmerohr. 
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4g.  S.  49  920.  S  e  I  a  s  A  k  t.  -  Q  e  s.,  Berlin.  Löt- 
brenner für  Gas  und  Luft. 

21h.  S,  49  086.  WijtzeBeijeSniits,  Diemen 
(Holland).    Elektrischer  Lötkolben. 

48a.  C. 26800.  ChemischeFabriken  vorm. 
Weiler-ter  Meer,  Ürdingen,  Niederrhein. 
Verfahren  zur  Erzeugung  feiner  Kupfernieder- 
schläge auf  Eisen. 

49  i.  K.  63  546.  C  o  n  r  a  d  K  o  h  I  e  r  .  Zürich.  Ver- 
fahren zum  Verschweissen  von  Eisen-  urrd 
Kupferstücken  zur  Herbeiführung  einer  ungehin- 
derten elektrischen  Leitfähigkeit  an  der  Ver- 
bindungsstelle. 

21h.  A.  32  231.  Allgemeine  Elektricl- 
täts-Qeselischaft,  Berlin.  Elektrisches 
Handwerkzeug  zum  Signieren,  Löten  oder  dergl. 

,  Erteilungen: 

49e.  319130.  Adolf  Koch,  Remscheid- Viering- 
hausen, Güldenwert  18.  Exzenterpresse,  bei 
welcher  die  lebendige  Kraft  eines  Schwungrades 
zur  Erzeugung  des  Arbeitsdruckes  benutzt  wird. 

49f.  318978.  Aktiebolaget  El,  Stockholm.  Vor- 
richtung zur  autogenen  Schweissung. 

49f.  319099.  Blohm  &  Voss  Kommandit- 
gesellschaft auf  Aktien,  Hamburg.  Schweiss- 
vorrichtung  mit  Schweissbrenner. 

49f.  319131.  Hans  Mö  SS  bau  er,  München,  Weissen- 
burgerstr.  10.  Vorrichtung  zum  autogenen 
Schweissen  von  Werkzeugen  aller  Art,  die  am 
Schweissbrenner  vorbeigeführt  werden. 

49f.  319132.  Rheinische  Schweisspulver- 
Fabrik,  Düsseldorf.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Schweissmittels  für  Eisen  und  Stahl. 

18c.    320  428.    Leeds  and  North  rup  Com- 

'  p  a  n  y,  Philadelphia,  V.  St.  A.  Verfahren  zum 
Bestimmen  des  Augenblickes,  in  welchem  beim 
Erhitzen  eines  Metalles  zum  Zwecke  des  Härtens, 
Raffinierens  oder  Anlassens  die  Erwärmung  ab- 
zubrechen ist. 

ISc.  320  581.  The  W  h  a  r  r  a  d  E  n  g  i  n  e  e  r  i  n  g 
Company  Ltd.,  Redditch,  Qrossbrit.  Vor- 
richtung zum  Anlassen  oder  Wärmen  kleiner 
Stahlgegenstände,  wie  Nadeln.  Angelhaken,  Fe- 
dern, Schrauben. 

18c.  320  485.  Otto  Meuser,  Hückeswagen. 
Rheinland.,  Petersstr.  39.  Verfahren  nebst  Ofen 
zum  Blankhärten  und  Blankglühen  von  Metall- 
gegenständen. 

49  f.  305  569.  Siemens-Schuckertwerke 
Q.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Verfahren 
zum  Schweissen  von  Aluminium. 

49b.  320  658.  Gustav  Wagner,  Maschinen- 
fabrik, Reutlingen.  Metallkreissäge. 

49b.  320  657.  Victor  Müller,  Crefeld,  Alte 
Linnerstr.  108.  Vorrichtung  zum  Lösen  und  Ent- 
fernen von  zwischen  den  Schneid'zähnen  haften- 
den Materialspänen  bei  Kaltsägen,  Fräsern  und 
ähnlich  gezahnten  Schneidewerkzeiigen. 

49c.  320  473.  Heinrich  Steinmetz,  Frank- 
furt a.  M.  -  Heddernheim,  Mark  Aurelstrasse  29. 
Durch  die  Bewegung  des  Werkstückes  um- 
gesteuerte Gewindeschneidmaschine. 

49f.  320  353.  Wilhelm  P  i  c  k  a  r  d  t,  Hagen,  W.. 
Schulstr.  2.  Schmiedeofen  mit  einer  als  Kanal 
für  den  Gebläsewind  ausgebildeten  Vorderwand. 

49i.  320  276.  Karl  Gladitz,  London.  Aus 
Pressform  und  Presstempel  bestehende  Vorrich- 
tung zum  Pressen  von  Metallpulvern  zu  Metall- 
stangen. 


Gebrauchsmuster: 

49a.   729798.   H.  R.  Hohlweg,  Nürnberg,  Wollen- 

torstr.  10.    Bohrmaschine  für  Feinmechanik. 
49b.    729272.    Paul  Michael,  Varrentrappstr.  57, 

u.  Artuf  Biengke,  Hallgartenstr.  55,  Frankfurt 

a.  M.    Vorrichtung  zum  Abschneiden  eines  oder 

mehrerer  Rohmaterialteile. 
49b.   729649.   Erich  Edler,  Braunschweig,  Eisen- 

büttlerstr.   15.     Vorrichtung  zum  Lochen  von. 

Metallbändern  u.  dgl. 
49f.  729309.  J.  August,  Euskirchen.  Rauchhaube 

mit  Rauchrückführung  für  Schmiedefeuer. 

49a.  732  861.  Metallindustrie.  Arnstadt. 
Werkzeugmaschine  mit  Bohr-,  Schleif-,  Polier-, 
Fräs-  und  Fräserschärfvorrichtung. 

49a.  732  903.  R  o  b.  Z  i  e  g  I  e  r,  Karlsruhe-Grüu- 
winkel.  Vorrichtung  zur  Befestigung  von  Arbeits- 
stählen in  Stahlhaltern,  Bohrstangen  und  dergl. 
mittels  Keilstiften. 

49a.  733  037.  E  r  i.c  h  S  e  i  r  i  n  g,  Berhn-Weissen- 
see,  Charlottenburger  Str.  57.  Stahlhalter  mit 
Zentriervorrichtung. 

49a.  733080.  W.  T  u  1  o  s  c  h  i  n  s  k  i ,  Berlin,  ßülow- 
strasse  91.  Kronenmutterschlitzmaschine  mit  um-» 
laufendem  Aufspanntisch. 

49b.  732  852.  Händel&Reibisch,  Dresden. 
Qleitführung,  insbesondere  des  Sägebügels  bei 
KaltsägemaschineÄ, 

49e.  732  618.  Fr^lta^  &  C  i  e.,  Velbert,  Rhld. 
Nietvorrichtung  zum  Zusammennieten  von 
Schliesskloben  u.  Anschraubplatten  für  Schlösser. 

49e.  732  934.  J  o  s.  B  a  y  e  r,  Barmien-U.,  Haspeler 
Str.  7.  Bandeisenloch-  und  Nietapparat. 

21h.  732  502.  Adam  Hoefling,  Kanalstr.  8. 
und  A  u  g  US  t  Mayer,  Baierbrunner  Str.'  20. 
München.  Elektrisches  Bügeleisen,  dessen  Haupt- 
teile aus  Blechen  durch  Stanzen,  Biegen  und 
Schweissen  hergestellt  sind. 

49a.  732  361.  Kalk  er  Maschinenfabrik 
A.  -  G.,  Köln-Kalk.  Vorrichtung  zum  Auswuchten 
der  exzentrischen  Massen  des  Werkstückes  bei 
Kurbel  Wellendrehbänken. 

49a.'  732  373.  Maschinenfabrik  Hein- 
rich Paul.  Inh.  Marie  Paul,  Augsburg.  Bohr- 
futter mit  durch  einfache  Spannschraube  be- 
tätigten Kurvenwalzen  für  zylindrische  und 
konische  Bohrerschäfte. 

49a.  732  401.  Lauritz  Clausen,  Lübeck, 
Schützenstr.20.  Spiralbohrer-Auszieh Vorrichtung. 

49a.    732  413.   Neisser  Eisengiesserei  u. 

Maschinenbau-Anstalt  Hahn  &  Kop- 

1  0  w  i  t  z  N  a  c  h  f.,  Neisse-Neuland.  Bohrsupport 
■  an  einer  Radscheibendrehbank  zum  Bohren  von 

Radscheiben  und  Radsternen. 
49a.    732  466.     Metallindustrie,  Arnstadt. 

Werkzeugmaschine  mit  Schleif-,  Polier-,  Bohr-. 

Fräs-,  Säge-,  Fräser-   und  Spiralbohrerschleif- 

vorrichtungen. 
49a.    732  470.    Karl  R  o  s  a  k  ,  Berlin,  Wullen- 
weberstrasse 6.  Spannfutter. 
49b.    732  441.    Walter  Jeschebeck,  Vördc 

i.  W.  Maschinenschraubstock. 
49c.  732  083.    Louis  Scheible,  Aalen,  Württ. 

Gewindeschneidekopf  mit  Einstell-  und  Momeiit- 

lösevorrichtuiig  mittels  Ringkegel. 
49e.     732  405.     R.   F  r  o  r  i  e  p  ,   Eisenberg,  '  S.-A 

Nietvorrichtung. 


Für  die  SchrifUcitung  verantwortlich:  Dr.  A.  Neuburger.  Berlin  W  30.  —  Für  den  Anzeigenteil  verantwortlich:  Paul  Schröder, 
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INHALT:  Schmiermittel  tür  besondere  Werkstattzwecke.  —  Die  Metallätzung  oder  die  echte  Tausia  (Fortsetzung).   Von  E.  Werner. 

Patentbesprechungen.  —  Patentübersicht. 


SCHMIERMITTEL  FÜR  BESO 

Es  kommt  in  jeder  Werkstatt  zuweilen  vor, 
dass  für  einen  Sonderzweck  Schmiermittel  ge- 
braucht werden,  über  deien  Beschaffung  und 
Beschaffenheit  sich  niemand  im  klaren  ist.  Für 
Drehbanköle  werden  z.  B.  gar  nicht  selteri  die 
unmöglichsten  Zusammenstellungen  ausgegeben. 
Dabei  sind  sowohl  Öle  pflanzlichen,  als  auch 
solche  tierischen  Ursprunges  für  diesen  Zweck 
geeignet,  vorausgesetzt,  dass  sie  eine  hinreichend 
dicke  Schmierschicht  bilden  und  an  den  Flächen 
sehr  fest  haften.  Besonders  in  Gebrauch  und 
am  besten  geeignet  sind  Mineralöle  mit  einem 
Flammpunkt  über  200  Grad.  Man  mischt  sie 
vorteilhaft  mit  5—10  Prozent  Senföl  oder  rohem 
Rüböl.  Zum  Gewindeschneiden  empfehlen  sich 
Mischungen  von  50  Teilen  leichtem  Spindelöl 
und  50  Teilen  raffiniertem  Rüböl,  während  man 
zu  sonstigen  Schneidearbeiten,  weiter  zum 
Bohren,  Fräsen  und  Drehen  die  sogenannten 
Bohröle,  wasserlösliche  Öle,  verwendet.  Die 
noch  manchenorts  in  Gebrauch  befindlichen 
konsistenten  Fette  sind  für  diese  Hantierungen 
vollkommen  wert-  und  zwecklos.  Dasselbe 
gilt  von  den  leicht  ranzig  werdenden  Klauen- 
und  Knochenölen. 

Achsenschraieren  sind  in  guter  Zusammen- 
setzung von  ausserordentlichem  Werte.  Man 
erhält  ein  Achsenlagerfett  durch  Erwärmen  von 
50  Teilen  verseif  barem ,  99prozentig.  Olein, 
50  Teilen  Mineralöl,  50  Teilen  Kalkmilch  von 
13  bis  15  Grad  Be  und  5  Teilen  Natronlauge 
(40  Grad  Be).  Man  kocht  2  Stunden  unter 
IV2  bis  2  Atmosphären  Druck  und  fügt  der 
Masse  schliesslich  150  Teile  Mineralöl  zu.  Ein 
anderes  Achsenschmiermittel  erhält  man.  wenn 
man  V2  kg  Soda  in  4  Liter  Wasser  auflöst, 
3  kg  Talg  und  6  kg  Palmöl  zusetzt,  auf  70 
bis  75  Grad  R.  erhitzt  und  die  erhaltene  Flüssig- 
keit rührt,  bis  sie  auf  12—16  Grad  abgekühlt 
ist.  Für  rasch  laufende  Achsen  verwendet  man 
eine  Mischung  von  1  Teil  Seife,  1  Teil  Rüböl, 
5  Teilen  Wasser  und  2  Teilen  Talgpulver  oder 
10  Teilen  braunem  Erdwachs  und  4  Teilen 


DERE  WERKSTATTZWECKE. 

(Nachdruck  verboten.) 

Petroleum.  Sehr  bewährt  hat  sich  die  Allens'- 
sche  Achsenschmiere,  die  man  aus  1.1  Liter 
Rizinusöl,  1.1  Liter  Leinöl,  1  kg  Talg,  1  kg 
Harz  und  0.5  kg  Erdwachs  herstellt.  Wenn 
die  Schmiere  zu  hart  ist,  wird  ein  wenig 
Klauenöl,  wenn  sie  zu  weich  ist,  ein  wenig 
Talg  zugesetzt.  Ein  mittelflüssiges  Patent- 
achsenöl  wird  hergestellt  durch  Erwärmen  eines 
Gemenges  von  35  Teilen  amerikanischem 
Zylinderöl  (0.890)  mit  60  Teilen  (im  Sommer 
70  Teilen)  russischem  Maschinenöl  (0.906)  und 
5  Teilen  (im  Sommer  7  Teilen)  Rüböl  auf  etwa 
80  Grad.  Durch  Hinzufügen  von  15  Teilen 
säurefreiem  Talg  oder  30  Teilen  konsistentem 
AAaschinenfett  zu  dieser  Mischung  erhält  man 
ein  Patentachsenfett. 

Ein  billiges,  gutes  Sägegatterfett  wird  her- 
gestellt durch  Verseifen  eines  verschmolzenen 
Gemenges  von  45  kg  Rüböl,  ebensoviel  Pferde- 
fett und  der  doppelten  Menge  russischem 
Vaselinöl  (0.885)  mit  90  kg  15gräd.  Kalkmilch. 
Wenn  die  Masse  Fäden  zieht,  setzt  man  noch 
300  kg  russisches  Vaselinöl  (0.900)  zu. 

Eine  Exzenterschmiere  setzt  sich  zusammen 
aus  60  Teilen  Talg,  20  Teilen  rohem  Rüböl, 
40  Teilen  Kammfett,  120  Teilen  amerikanischem 
Vaselinöl  (0.890),  120  Teilen  13—15  gräd. 
Kalkmilch  und  360  Teilen  russischem  Vaselin- 
öl (0.905). 

Ein  besonders  billiges,  leicht  herstellbares 
Schmiermittel  für  Maschinen  aller  Gattungen 
besteht  aus  22  Teilen  Olivenöl,  52  teilen  Talg, 
16  Teilen  Seife,  2  Teilen  Kristallsoda  und 
8  Teilen  Wasser. 

Eine  gute  Dampfhahnschmiere,  wie  sie  in 
jedem  Betriebe  gebraucht  wird,  erhält  man  nach 
M.  Krajenski  durch  Verschmelzung  bezw.  Ver- 
rühren von  10  kg  Talg,  35  kg  Neutralwollfett 
5  kg  Harz  und  50  kg  Flockengraphit  oder 
durch  Einrühren  derselben  Graphitmenge  in 
ein  verschmolzenes  Gemisch  von  10  kg  Ceresin, 
50  kg  Cosmoszylinderöl  und  5  kg  Kautschuk- 
lösung. W.  H. 
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GALVANOPLASTIK. 


Heft  12 


DIE  METALLÄTZUNG  ODER  DIE  ECHTE  TAUSIA. 

Von  E.  Werner. 


Wenn  die  Tusche  sich  etwas  schlecht  im 
Wasser  löst,  fehlt  etwas  Seife  in  ihrer  Zu- 
sammensetzung. Man  schmelze  sie  darum 
noch  einmal  und  füge  etwas  Seife  bei.  Ist 
sie  weich  und  klebrig,  so  genügt  ein  kurzes 
Brennen  nach  der  Schmelzung.  Bei  zu 
kurzem  Kochen  gerinnt  die  Tusche  nach  dem 
Anreiben.  Sie  muss  in  diesem  Falle  noch 
einmal  gekocht  und  abgebrannt  werden. 

Die  zur  Verwendung  kommende  Seife  muss 
vor  dem  Gebrauch  in  Stücke  geschnitten  und 
getrocknet  werden.  Ebenso  muss  der  Russ 
vorher  in  einem  Gefäss  gut  ausgeglüht  wer- 
den. Zum  Zeichnen  wird  diese  „trockene" 
Tusche  folgendermassen  zubereitet: 

In  eäne  kleine,  reine  Porzellanschale  reibt 
man  eine  Bodenfläche  voll  trockener  Tusche 
und  gibt  einige  Tropfen  destilHertes  Wasser 
dazu.  Beides  wird  möghchst  unter  leichtem 
Mahlen  zerrieben,  bis  sich  die  Tusche  völlig 
gelöst  hat.  Dieselbe  soll  dic'kflüssig  sein  und 
nicht  gar  zu  leicht  aus  der  Feder  fliessen, 
denn  nur  in  dickflüssiger  Form  gibt  sie  eine 
gute,  brauchbare  Zeichnung.  Jede  dünn- 
flüssige Tusche  liefert  unreine,  zerrissene 
Linien  und  täuscht  überaus  stark  in  bezug 
auf  die  Tonkontraste.  Nur  gänzlich  einwand- 
freie Zeichnungen  ermöglichen  eine  saubere 
Kopie.  Je  schärfer  die  Zeichnung  und  das 
Bild,  um  so  schöner  die  Kopie. 

b)  Das  autographische  Zeichen- 
papier. 

In  den  wenigsten  Fällen  erzeugt  man 
dieses  Papier  selbst,  sondern  bezieht  es  von 
Spezialfabriken.  Es  ist  geleimtes  Papier 
bester  OuaHtät,  welches  auf  der  einen  Seite 
mit  einer  schwachen  Kleisterschicht  be- 
strichen wird.  Da  es  immer  durchsichtig  ist, 
so  kann  es  direkt  auf  das  etwa  vorhandene 
Original  aufgelegt  werden.  Wie  wir  bereits 
wissen,  sollen  auch  von  Ideen  Zeichnungen 
gemacht  werden.  In  diesem  Falle  ist  es  mit 
einem  Pausen  also  nichts.  Man  ist  ge- 
zwungen, die  Zeichnung  auf  einen  schönen 
weissen,  jedoch  nicht  stark  satinierten,  daher 
nur  wenig  oder  garnicht  glänzenden  Karton 
mittels  Gillotfeder  und  Tusche  anzufertigen. 
Vollkommene  Schwärze  des  Tusches  und 
Reinheit  in  der  Zeichnung  sowie  grösste 
Schärfe  in  der  Strichführung  müssen  be- 
achtet werden. 

Radieren  mit  Gummi  oder  Messer  soll  nur 
in  Ausnahmefällen  Anwendung  finden,  da  da- 
durch die  Kartonfläche  aufgerauht  wird  und 


(Fortsetzung.) 

die  nachher  darauf  angebrachte  Zeichnung 
rissig  erscheint,  weshalb  die  Striche  im 
Negativ  keine  Schärfe  mehr  besitzen  würden. 

Diese  Feder-  oder  Strichmanier  in  der 
Zeichnung  eignet  sioh  für  jedes  Bild,  Porträts 
oder  Landschaften,  nur  müssen  die  Linien 
möghchst  klar  sein.  Auf  die  verschiedenen 
anderen  Arten  der  Papiere  näher  einzugehen, 
ist  nicht  unbedingt  nötig.  Jeder  Lithograph 
weiss,  wie  er  die  Zeichnung  im  allgemeinen 
auszuführen  hat.   Er  kann  das: 

L  mit  einer  glatten  Kreideschicht  versehene 
Zeichenpapier, 

2.  mit  eingeprägtem  Korn  v-ersehene  Kreide- 
papier, 

3.  mit  geprägtem   Korn   und  schwarzen 
Punkten  aufgedruckte  Kreidepapier,  sowie 

4.  das  sog.  Rasterpapier 

verwenden.  Für  Zeichnungen  auf  gewöhn- 
lichem, gekörnten  Zeichenkarton  ist  zu  emp- 
fehlen, dass  die  Ausführung  keine  all  zu  zarte 
sein  möge.  Am  wenigsten  Kunstgriffe  •er- 
forderliches Papier  ist  das  mit  einer  glatten 
Kreideschicht  versehene  Zeichenpapier,  auf 
dem  man  in  Strichen  wie  auf  dem  gewöhn- 
lichen Papier  mit  Feder  und  Tusche  arbeitet. 
Sollen  Lichter  in  der  Zeichnung  zart  ver- 
laufen, so  kratzt  man  mit  einer  Nadel  über 
die  Tuschstriche,  wodurch  die  Kreideschicht 
samt  der  darauf  befindlichen  Tusche  entfernt 
wird  und  je  nach  den  Nadelstrichen  näher 
oder  weiter  voneinander  entfernte  Punkte 
entstehen. 

3.  Das  photographische  Negativ. 

Sobald  die  Zeichnung  ausgeführt  ist,  muss 
selbige,  soll  sie  für  Tuschierzwecke«  Ver- 
wendung finden,  photographiert  werden.  Der 
Grund  wird  aus  folgendem  dem  verehrten 
Leser  ersichtlich  werden. 

Das  photographische  Ateher  kann  direktes 
Sonnenlicht  oder  auch  Ober-  und  Seitenlicht 
erhalten.  Vorhänge,  an  den  Seidenwänden 
angebracht,  ermöghchen  eine  Lichtdeckung 
der  Staffeleien,  auf  welche  die  Originale 
oder  Zeichnungen  zu  stehen  kommen.  Direk-' 
tes  Sonnenlicht,  wenn  es  durch  grosse 
Spiegelglasscheiben  fällt,  ist  immer  vorteil- 
hafter, als  jedes  noch  so  praktisch  gebaute 
andere  Atelier.  Ein  Atelier  im  Freien  mit 
anschhessender  bedeckter  Dunkelkammer  ist 
allen  anderen  vorzuziehen.  Es  soll  seine  Lage 
womöglich  nach  Norden  haben  und  weder 
Erschütterungen  eines  Bahngebäudes  noch 
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einer  Fabrik  ausgesetzt  sein.  Für  Aufnahmen 
von  Zeichnungen  in  Strichmanier  wäre  unter 
diesen  Verhältnissen  gänzUch  abzuraten,  da 
man  ja  kein  scharfes  Negativ  erhalten  würde. 

Wir  wissen,  dass  die  Hauptbedingung 
eines  guten  Negatives  darin  besteht,  dass  es 
in  den  Schattenpartien  vollkommen  klar  und 
durchsichtig,  in  den  Lichtpartien  und  helleren 
Schatten  jedoch  ganz  undurchsichtig  erscheint. 
Handelt  es  sich  um  eine  Aufnahme  von 
Originalen  mit  glänzender  Oberfläche,  so  ist 
es  nötig,  dass  das  Vorderlicht  möglichst  ab- 
geschnitten wird.  Dies  erreicht  man  entweder 
durch  Objektive  mit  langer  Brennweite,  oder 
durch  Anwendung  einer  Schachtkamera,  evtl. 
auch  unter  Benützung  eines  Tunnelateliers. 
In  einem  solchen  befindet  sich  ein  längerer, 
gedeckter  Anbau,  wo  die  Kamera  aufgestellt 
wird.  Das  Atelier  selbst  hat  an  der  Staffelei 
Ober-  und  doppeltes  Seitenlicht. 

Um  bei  Aufnahmen  von  Zeichnungen,  die 
auf  grobes  Papier  angefertigt  sind,  ein  reines, 
klares  Negativ  zu  erhalten,  muss  die  Beleuch- 
tung der  Zeichnung  von  allen  Seiten  erfolgen, 
also  auch  von  unten.  Dies  erreicht  man  da- 
durch, dass  unter  das  Original  ein  Spiegel 
unter  einem  Winkel  von  45  Grad  angebracht 
wird,  der  das  Licht  auffängt  und  von  unten 
auf  das  Original  zurückwirft. 

Originale  auf  rauhem  oder  mit  natürlichem 
Korn  versehenen  Papier  müssen  vor  der 
Aufnahme  schwach  satiniert  werden. 

Die  Temperatur  im  photographischen 
AteUer  soll  wenigstens  10  Gr.  Cels.  besitzen. 
Bei  niederer  Temperatur  läuft  man  Gefahr, 
dass  die  empfindlichen  Platten  gefrieren  oder 
das  Silbersalz  auskristallisiert. 

Die  Staffelei  für  die  Aufnahme  muss  stark 
gebaut  und  deren  Bau  derart  sein,  dass  die 
Originale  auf  beweglichem  Tische  gleich- 
massig  gehoben  und  gesenkt  werden  können. 
Neben  dem  photographischen  Atelier  be- 
nötigen wir  eine  Dunkelkammer.  Dieser 
Raum  muss  gute  Beleuchtung  durch  grosse, 
mit  dunkelgelbem  Glase  doppelt  versehene 
Fenster  erhalten,  um  bei  Negativen  eine  ge- 
naue Untersuchung  auf  ihre  Schärfe  vor- 
nehmen zu  können. 

Von  Vorteil  ist  eine  doppelte  Einteilung 
dieser  Dunkelkammer,  da  der  Photograpih 
einmal  beim  Entwickeln  ungestört  sein  muss, 
andererseits  aber  das  Silberbad  vor  jeder 
Verunreinigung  durch  andere  Säuren  ge- 
schützt bleibe.  Zudem  darf  in  die  Dunkel- 
kammer kein  Tageslicht  fallen.  Zur  Stärkung 
der  Negative  aber  muss  das  Tageslicht  voll 
in  die  Kammer  fallen.  In  dem  geteilten  Räume 


ist  ein  Ofen,  sowie  eine  mit  Brause  versehene 
Wasserleitung  samt  ausreichend  grossem  Ton- 
becken (glasiert)  unbedingt  nötig.  Die 
Kamera  für  photographische  Aufnahme^  im 
AteHer  muss  für  unsere  Zwecke  in  ihrer  ein- 
mal angebrachten  Lage  zum  Original  unver- 
rückbar bleiben;  nur  ein  Näher-  oder  Ferner- 
rücken von  demselben  muss  sie  ermöglichen. 
Zu  diesem  Zwecke  kommt  sie  auf  einen  festen 
Tisch  in  einen  Schlitten  Zu  stehen,  der  auf 
Schienen  laufen  muss.  Diese  Schienen  seien 
möglichst  lang,  damit  man  bei  starken  Ver- 
kleinerungen mit  der  Kamera  möglichst  weit 
zurückgehen  kann.  Es  empfiehlt  sich  auch, 
den  Tisch  an  den  Füssen  mit  Rädern  zu  ver- 
sehen, die  in  Schienen  laufen,  welche  auf  dem 
Fussboden  eingelassen  sein  sollen.  Durch 
Anbringen  einer  Zentimetereinstellung  sowohl 
am  Tischschütten  als  auch  am  Kamera- 
schlitten wird  es  dem  Photographen  mögHch 
gemacht,  je  nach  der  Verkleinerung  die 
genaue  Einstellung  vornehmen  zu  können. 
Die  Objektive  bei  Zeichnungen  in  Strich- 
oder Kornmanier  sollen  ausschUesslich  Weit- 
winkelapparate sein,  da  sie  alle  anderen,  für 
ähnliche  Zwecke  benützten  Instrumente  an 
Leistungsfähigkeit  weit  übertreffen. 

Ohne  auf  die  reiche  Auswahl  der  Anastig- 
mate,  Doppel-  und  Rapidplanate  uns  näher 
einzulassen,  sei  kurz  bemerkt,  dass  sie  in- 
folge ihrer  Kostspieligkeit  und  ihrer  Verwen- 
dungszwecke mit  grösster  Vorsicht  zu  be- 
handeln sind.  Die  Linsen  soll  man  nie  mit 
den  Fingern  berühren,  da  jeder  Fettfleck  eine 
Reinigung  mit  Rehleder  erfordert  und  selbst 
dieses  weiche  Material  mit  der  Zeit  die  Politur 
des  Glases  stark  beeinträchtigt.  Staub  darf 
nur  mittels  eines  weichen  Pinsels  entfernt 
werden. 

Der  Wechsel  der  Temperaturen  bringt  ein 
Anlaufen  der  Linsen  mit  sich,  wodurch  der 
aufliegende  Staub  sodann  fest  anhaftet  und 
mit  dem  Pinsel  schwer  zu  entfernen  ist.  Man 
halte  sie  aus  eben  diesem  Grunde  stets  unter 
gutem  Verschluss.  Das  Kopieren  der  Nega- 
tive auf  Gelatinepapier  oder  die  vorbereitete 
Platte  selbst  erfordert  eine  besondere  Sorg- 
falt, weshalb  auf  die  Güte  der  Kopierrahmen 
eine  erste  Sorgfalt  zu  richten  ist. 

Die  Hauptsache  beim  Kopieren  ist  die  Er- 
zielung einer  vollkommenen  Schärfe  der 
Striche  und  Punkte  des  -Negatives  auf  der 
Kopie.  Wir  verwenden  deshalb  nicht  die  ge- 
wöhnlichen Kopierrahmen,  sondern  besonders 
stark  gebaute  Rahmen,  die  eine  Keilpressung 
oder  Zentralschraul^enpressung  haben.  Aus 
diesem  Grunde  ist  für  den  Kopierrahmen  eine 
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extra  starke  Glasplatte  notwendig.  Als  Ein- 
lage in  den  Kopierrahmen  verwendet  man 
30—40  Papierblätter  ziemlich  starker  Art,  von 
gelber  Färbung  und  gut  satiniert.  Sodann 
bereite  man  sich  einige  Bogen  mit  Paraffin* 
getränktes  Papier,  wie  auch  gewöhnliche 
Waohsleinwandblätter  vor,  die  direkt  auf  das 
zu  kopierende  Bild  gelegt  werden.  Auf  diese 
Blätter  kommt  erst  die  Papiereinlage  zu 
liegen.  Die  Parajfinbogen  oder  die  Wachs- 
leinwandblätter schützen  das  lichtempfind- 
liche Papier  vor  Annahme  einer  Feuchtigkeit. 
Diese  Einlagen  fallen  jedoch  für  unsere 
Zwecke  aus;  denn  wir  benötigen  keine 
Papier-,  sondern  eine  Metallkopie.  Wir  brau- 
chen aus  diesem  Grunde  auch  eine  Glasplatte, 
die  auf  beiden  Seiten  geschliffen  ist,  für 
unsern  Kopierrahmen. 

Bei  der  Herstellung  des  Negatives  ist  lie 
erste  Arbeit  das  Einstellen  des  Originals  oder 
der  Zeichnung.  Hierzu  ist  es  erforderlich, 
dass  man  das  genaue  parallele  Liegen  sämt- 
Hcher  Flächen  in  der  Einstellungsebene  kon- 
statieren kann.  Die  horizontale  Lage  des 
Kameratisches  wird  mittels  Wasserwage 
genau  abnivelliert,  die  Kamera  selbst  nach 
den  Nummern  der  Zentimeterskala  genau  im 
rechten  Winkel  —  also  Schmalseite  zur 
Längsseite  —  gebracht. 

Trägt  das  Brett  für  die  Aufnahme  des 
Originals  eine  Zentimeterskala,  so  ist  die 
Originalgrösse  leicht  daran  zu  erkennen,  wenn 
sich  die  Quadrate  des  Brettes  mit  jenen  der 
cUirch  das  Objektiv  auf  die  Mattscheibe  ge- 
worfenen decken.  Die  sich  kreuzende«  Mittel- 
linien des  Brettes  und  der  Mattscheibe 
müssen  sich  jederzeit  decken,  andernfalls  ist 
die  Einstellung  nicht  scharf  und  genau. 

Die  für  Kopien  auf  Metall  erforderlichen 
Glasplatten  sollen  ohne  Ausnahme  vollständig 
reine,  fehlerlose  Spiegelgläser  sein.  Für 
direkte  Kopien  auf  Metall  müssen  dickere 
Gläser  verwendet  werden  als  bei  Kopien  auf 
Papier.  Eine  direkte  Kopie  verlangt  eiü 
starkes  Anpressen  an  die  Metallplatte,  wes- 
halb ein  Zerspringen  bei  zu  geringer  Stärke 
leicht  möglich  ist. 

Vor  dem  Gebrauche  wird  jede  Glasplatte 
ohne  Ausnahme  mit  einer  Mischung  von 
Salmiak,  Alkohol  und  Wasser  gründlich  ab- 
gerieben und  mit  einem  Leinwandlappen  gut 
trocken  gewischt.  Alte  Platten  müssen  etwa 
12  Stunden  in  eine  Lösung  von  1  Teil  Sal- 
petersäure und  9  Teilen  Wasser  gelegt  wer- 
den, damit  sich  die  alte  Kollodiumschicht  ent- 
fernen lässt. 


Die  wichtigste  Operation  für  den  Photo- 
graphen ist  das  Kollodinieren  und  Versilbern 
der  Glasplatte.  Die  Schwierigkeit  steigert 
sich  mit  der  Grösse  der  Platte.  Man  bringt 
diese  in  ein  Einspannkreuz,  das  auf  Kugel- 
gelenken ruht,  oder  man  stellt  ein  Gestell 
her,  an  dem  man  eine  aus  reinem  Filterpapier 
gefertigte  Kugel  anbringt.  Auf  diese  legt  man 
die  Platte,  übergiesst  sie  mit  Kollodium, 
schaukelt  sie  gleichmässig,  damit  sich  das- 
selbe gut  verteilt. 

Praktischer  wäre  allerdings  eine  Schleu- 
dermaschine, die  durch  vertikale  Drehung 
des  Tisches,  auf  dem  die  Platte  aufgelegt 
wäre,  für  sicherste  Verteilung  der  Kollo  Jiuni- 
schicht  sorgen  würde. 

Sofort,  wenn  die  Kollodiumschicht  zu  •er- 
starren beginnt,  muss  die  Platte  in  das  Silber- 
bad gelegt  werden,  das  in  grösseren,  flachen 
Tassen  bereitstehen  soll.  Das  Silberbad  be- 
steht aus: 

500  Teilen  Wasser, 
6  „  Jodkali, 
1     „  Jodsilber. 

Zur  Verwendung  gelange  von  dieser  Lö- 
sung auf  1  Liter  20  Gramm  sowie  7  Tropfen 
reine  Salpetersäure.  Das  Mischungsverhält- 
nis des  Bades  sei  1  : 12.  Die  Tasse  muss 
mit  dem  Bade  soweit  gefüllt  sein,  dass  die 
Flüssigkeit  1  Zentimeter  hoch  in  derselben, 
steht.  Das  Silbern  geschieht^  unter  fortwäh- 
render Bewegung  der  Tasse.  Nach  genügen- 
dem Silbern  wird  die  Platte  herausgenommen, 
abgetropft  und  auf  der  Kehrseite  abgerieben. 
Nun  wird  sie  mit  dem  der  Ablaufseite  ent- 
gegengesetzten Rande  auf  Saugpapier  gestellt 
und  die  Rückseite  mit  rotem  Saugpapier  be- 
legt. Unter  Beobachtung  aller  hierbei  er- 
forderlichen Verhaltungsmassregeln  kommt  die 
Platte  in  die  Kasette. 

Die  richtige  Belichtung  ist  das  Haupt- 
moment eines  guten  Negatives.  Je  stärker 
das  Licht,  um  so  kürzer,  je  schwächer,  um  so 
länger  muss  die  Belichtung  erfolgen.  Bei 
Zeichnungen  auf  weissem  Papier,  günstigem. 
Licht  und  unter  Benützung  der  kleinsten 
Blende  genügt  eine  Belichtung  von  — 2  M. 
Verfasser  hat  z.  B.  im  Freien  mit  kleinster 
Blende  bei  hellem  Sonnenlicht  und  weissen 
Wolken  in  3  Sekunden  eine  wunderbar  scharfe 
Aufnahme  mit  selbstgefertigtem  Apparat  ge- 
macht. Je  grösser  die  Blende,  um  so  kürzer 
die  Belichtung,  do^h  leidet  darunter  die  Klar- 
heit des  Bildes.  Bei  Verkleinerungen  ist  die 
Belichtungszeit  ebenfalls  eine  kürzere,  und 
zwar  infolge  einer  grösseren  Lichtwirkung, 
bedingt    durch  Zurückstellen  der  Kamera. 
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Eben  darum  brauchen  Vergrösserungen  auch 
eine  längere  Behchtung,  denn  die  Kaniera 
muss  nähergerückt  werden,  das  Licht  wirkt 
folghch  bedeutend  schwächer.  Je  schlechter 
das  Licht,  um  so  länger  muss  wiederum  be- 
lichtet werden. 

Während  der  Belichtung  muss  die  Kamera 
vor  jeder  Erschütterung  bewahrt  werden. 
Ist  die  Aufnahme  gemacht,  d.  h.  beHchtet, 
exponiert,  dann  wird  die  Platte  entwickelt. 
Ob  richtig  belichtet  wurde,  zeigt  sich  beim 
Entwickeln  sofort;  denn  nach  8 — 10  Sekunden 
zeigt  sich  bereits  das  Bild.  Erscheint  das 
Bild  zu  langsam,  dann  war  die  Belichtung  zu 
kurz,  das  Bild  wird  dadurch  zu  schwach,  oder 
aber  es  braucht,  wenn  die  Unterbelichtung 
nicht  stark  ist,  längere  Zeit  zur  Entwicklung. 
Erscheint  es  sofort  im  Entwickler,  dann  war 
es  überentwickelt   resp.  überexponiert.  In 


diesem  Falle  muss  die  Platte  rasch  abgespült 
werden,  worauf  man  sie  in  verdünnter  Jod- 
kalilösung schwenkt  und  erst  hernach  in 
schwachem  Entwickler  fertig  macht.  Einen 
Entwic'kler  kann  man  selbst  ansetzen  unter 
Benutzung  folgender  Chemikalien: 

360  gr  Eisenvitriol, 
1800  „  Wasser  dest., 

360  „  Alkohol, 
50 — 60  „  Tropfen  Schwefelsäure. 
Man  spült  die  Platte  erst  in  reinem  Wasser 
ab,  legt  sie  dann  in  die  Schale  und  schwenkt 
stetig  hin  und  her.  In  etwa  4 — 10  Minuien 
ist  das  Bild  richtig  entwickelt.  Die  Platte 
wird  jetzt  gut  abgespült,  auf  ihre  Schärfe 
untersucht  und  sodann  in  eine  Schale  gelegt, 
in  welcher  sich  eine  Fixiedlüssigkeit  befindet. 
Diese  besteht  aus  1  Teil  unterschwefligsaurem 
Natron  und  5  Teilen  Wasser. 

(l-'orlsctzimg  fnljjt.) 


PATENTBESPRECHUNGEN. 


Wolfratnfrele    Stahllegierung   iür  Schnellarbeits- 

stahl.  Stahlwerke  Rieh.  Lindenberg 
A  k  t- -  Q  e  s.  in  Remscheid  -  Hasten.  D.  R.  P. 
312  311. 

Wolframfreie  Stahilcgierung  für  Schneliarbeits- 
stahl  mit  einem  Gehalt  von  Kohlenstoffen,  Mangan, 
Silizium,,  Molybdän  .und  Chrom  nach  Patent  309  175, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Legierung  neben 
Eisen  0,5  bis  0,8  Prozent  C.  6  bis  10  Prozent  Mo, 
3  bis  6  Prozent  Cr.,  0,2  bis  0,4  Prozent  Mn,  0,2 
bis  0,4  Prozent  Si.  und  0,15  bis  2  Prozent  Va 
enthält 

Behandlung   stufenweise    zu    bearbeitender,  ins- 
besondere zu  emaillierender  Waren.  Dr.  Oskar 
Zahn  in  Berlin.    D- R.  P.  312  883. 
Behandlung  stufenweise  zu  bearbeitender,  ins- 
besondere zu  emaillierender  Waren,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  an.  der  die  Umkehr  des  Gutes 
bedingenden  Arbeitsstelle  durch  irgendeine  Förder- 
einrichtung (Förderhand,  Wagen,  Rutschen  o.  dgl.) 
das  behandelte  Arbeitsgut  in  einer  anderen  Rich- 
tung, als  es  gekommen  ist,  z-  B.  nach  links  oder 
rechts,  seitlich  fortgeführt  wird. 

Anlage  zur  Ausführung  der  Behandlung. 

Verfahren  zum  Ueberziehen  von  Metallgegen- 
ständen aller  Art,  die  härter  als  Aluminium  sind 
und  deren  Schmelzpunkte  höher  als  der  des 
Aluminiums     liegen.      JVlj  ei  t  a  1  1  i  n  d  u  is  ti  r  i  e 

Schiele  &  Bruchsal  er  in  Hornberg, 
Schwarzwaldbahn.  D.  R.  P.  313  185. 
Verfahren  zum  Ueberziehen  von  Metalligegen- 
ständen  aller  Art,  die  härter  als  Aluminium  sind 
und  deren  Schmelzpunkte  höher  als  der  des 
Aluminiums  liegen,  mit  Aluminiumoxyd,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  zunächst  mit  einem  Alu- 
oninliumanireibeüberzuge  auagestatteterf Gegenstände 
mit  einem  Aluminium-Lackbronz^^anstrich  versehen, 
dann  langsam  zur  Ausbrennung  des  Lackes  auf 
etwa  400  Grad  C  und  weiter  zwecks  Umwandlung 
der  Ueberzüge  des  Aluminiums  in  Aluminiumoxyd 
auf  etwa  800  Grad  C  erhitzt  werden. 


Maschine  zum  elektrischen  Schweißen  überlappter 
Blechränder,  insbesondere  an  Rohren.  Edwin 
J.  H  e  i  n  s  o  h  n  in  Cleveland,  Ohio,  V.  St.  A. 
D.R.P.  312  986. 
Maschine  zum  elektrischen  Schweißen  über- 
lappter Blcchränder,  insbesondere  an  Rohren  mit 
oberer  und  unterer  Rollenelektrode,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,   daß    das    Rohr    einen  stangen- 
förmigen  Kern  aus  leitendem  Material  umschließt, 
der  gemeinsam  mit  demi  Rohr  durch  die  Maschine 
bewegt  wird,  und  daß  der  Pol  der  unteren  Elek- 
trode eine  ebenfalls  stangenförmige  und  mit  dem 
Rohr  mitgiehende  Unterlage  bildet,  welche  sich 
der   Rohr-   wie   der   Elektrodenform    auf  einem 
größeren  Teil  des  Umfanges  anschmiegt. 

Verfahren  zur  Erhöhung  der  Widerstandsfähigkeit 
der  Weichbleiauskleidungen  von  Gefäßen  gegen 
mechanische  Einflüsse.  Friedrich  Schüler 
in  Frankfurt  a.  M.    D.  R.  P-  313  657. 
Verfahren   zur   Erhöhung   der  Widerstands- 
fähigkeit   der    Weichbleiauskleidungen    von  Ge- 
fäßen gegen  mechanische  Einflüsse  nach  Patent 
288  572,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  die  nach 
dem  Verfahren  des  Hauptpatentes  erhaltene  Blei- 
oberflächc  eine  Schicht  von  angerührten  künst- 
lichen oder  natürlichen    Mineralien  aufgetragen 
oder  aufgespritzt  wird. 


Verfahren  zum  <6lankglühen  von  Metallen  und 
Legierungen.    Hans  Schulz  in  Charlotten- 
burg.   D.  R.  F.  312  947. 
Verfahren  zum  Blankglühen  von  Metallen  und 
Legierungen.    Verfahren  zur  Erhaltung  oder  Er- 
zeugung metallisch  reiner  Oberflächen  auf  Metallen 
und  Legierungen  beim  Erhitzen  und  Glühen  unter 
Verwendung  eines  das  Glühgut  umhüllenden  Schutz- 
überzuges, dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ueber- 
zug  aus  einer  oder  mehreren  wasserlöslichen  Bor- 
Saurestoff-Verbindungen  besteht  bzw.   eine  oder 
mehrere  solcher  Verbindungen  enthält. 


GALVANOPLASTIK. 


PATENTÜBERSICHT. 


Anmeldungen. 

49b.  Sch.  56  684.  Friedrich  Qwinner, 
Reutlingen,  Breitertstr.  24.  Verfahren  zur  Her- 
stellung harter  Widerlager  für  Einsatzzähne  in 
Metallkreissägeblättern. 

49b.  R.  47962.  Dietrich  Reiners,  Alfhausen, 
Kr.  Bersenbrück.  Reibahle,  deren  einzelne  Werk- 
zeuge mit  einem  Mittelstück  beweglich  ver- 
bunden sind. 

49f.  S.50118.  Max  Selzer,  Metallwaren- 
Fabrik ,  Remscheid.  Wendevorrichtung  zum 
Schmieden  regelmässig  vieleckiger  Werkstücke 
mit  ungerader  Seitenzahl. 

49f.  B.  91  622.  Heinrich  Behrens,  Har- 
burg a.  E.,  Schüttstr.  11.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Erhitzung  von  eisernen  Radreifen. 

49f.  B.  91  623.  Heinrich  Behrens.  Har- 
burg a.  E.,  Schüttstr.  11.  Streupulver  zum  Ein- 
packen von  glühenden  Eisen-  und  Stahlteilen 
zwecks  Verhinderung  des  Auskühlens  und  des 
Luftzutritts. 

75c.  M.  62  584.  M  e  t  a  1 1  i  s  a  t  o  r  -  Q.  m.  b.  H.  in 
Liqu.,  Berlin.  Verfahren  zum  Zerstäuben'  von 
langgestreckten,  am  Vorderende  durch  Hitze  fort- 
schreitend schmelzenden  Stoffen. 

21h.  F.  43  837.  Dipl.-Ing.  Hubert  Fritze, 
Breslau,  Ohiau-Ufer  39.  Einrichtung  für  durch 
Stromerzeuger  oder  -umformer  mit  begrenzter 
Stromstärke  gespeiste  ein-  oder  mehrpolige 
Schweiss-  oder  Lötbrenner. 

21h.  S.  45  651.  Dipl.-Ing.  Eugen  Seifried, 
Waldkirch  i.  Breisg.  Elektrisches  Schneidever- 
fahren. 

31a.  Q.  48  430.  Jean  Roger  Qaul.t,  Paris. 
Verfahren  zum  Schmelzen  von  Metall  mit  hohem 
Schmelzpunkt,  z.  B.  Wolfram. 

49e.  B.  89  240.  Ferdinand  Bei  eke,  Hamm 
i.  Westf.,  Kentroperweg  54.  Fallhammer  mit 
selbsttätiger  Umsteuerung  der  Hubscheibe. 

49f.  S.  48  121.  Siemens  &  Halske  Akt. - 
Ges.,  Siemensstadt  b.  Berlin.  Vorrichtung  zum 
Weichlöten  iortlaufendei"  Nähte  mittels  eines  als 
Rotationskörper  ausgebildeten  Lötkolbens  mit 
schrägstehender  Achse. 

Erteilungen. 

I8b.  321  879.  Maschinenfabrik  Ess- 
lingen, Esslingen  (Württbg.).  Verfahren  zur 
Verhinderung  von  Qarschaumgraphitbildungen 
bei  der  Herstellung  von  hochsäurebeständigen 
Siliziumhaitigen  Eisengusslegierungen. 

18c.  321  490.  Zenas  B.  Leonhard,  Cleve- 
land, Ohio,  V.  St.  A.  ;  Vertr.:  H.  Neubart,  Pat- 
Anw.,  Berlin  SW  61.  Vorrichtung  zum  Krümmen 
und  Härten  von  zu  Blattfedern  zu  verarbeitenden 
Metallstreifen. 

21h.  321  683.  M  o  1  l  -  W  e  r  k  ic  A  k  t.  -  Q  e  s.. 
Scharfenstein.  Schweissmaschinentransformator. 

48c.  321  840.  CarlWagner,  Lössnitz,  Erzgeb. 
Verfahren  zur  Herstellung  einer  Deckemaille 
für  Geschirre  u.  dgl.  Gegenstände. 

49b.  321712.  Maschinenfabrik  Schiess 
A.-G.,  Düsseldorf.  Vorrichtung  zur  elektrischen 
Blockierung  ifür  Werkzeugmaschinen  mit  meh- 
reren hin-  und  hergehenden  sich  kreuzenden 
Werkzeugschlitten,  insbesondere  für  Blech- 
kantenhobelmaschinen. 


49b.  321713.  Paul  Lauckner,  Dresden, 
Wartburgstr.  21.  Bügelkaltsäge. 

49b.  321  905.  Aug.  Kl  esper  j  u  n.  N  a  c  h  f., 
Sägen  u.  Werkzeugfabrik,  Lennep.  Befestigung 
der  Einsetzzähne  von  Kreissägeblättern. 

49b.  321  841.  Fr.  S  t  ü  b  g  e  n  &  Co.,  Erfurt. 
Sicherheitsvorrichtung,  die  bei  Maschinen  bei 
selbsttätiger  Zuführung  der  vorbereiteten  Werk- 
stücke die  gleichzeitige  Zuführung  von  mehr  als 
einem  Werkstück  zu  den  Werkzeugen  verhindert. 

21h.  322  314.  S  1  a  u  g  h  t  e  r  &  C  om  p  a  n  y  ,  Li- 
mited, London.  Metallelektrode  zum  elektrischen 
Löten. 

49h.  322 004.  Dipl.-Ing.  Martin  Roeckner, 
Mülheim,  Ruhr-Broich,  Kassenberg  49.  Verfah- 
ren zur  Herstellung  von  Kettengliedern  ohne 
durchgehende  Schweissnaht. 

49g.  322  061.  Karl  Ja  ick,  Düsseldorf.  Burg- 
hofstr.  82.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Spiral- 
bohrern aus  geringwertigem  Stahl  mit  in  einem 
Schlitz  des  Bohrerwerkstücks  eingeschweisster 
Schneidplatte  aus  hochwertigem  Stahl. 

48b.  322  914.  M  a  x  H  a  a  s  ,  Reichenhain  b.  Chem- 
nitz. Verlfahren  zum  Trockenverzinken  von  Me- 
tallbändern. 

Gebrauchsmuster. 
4g.    736  961.    Fa.  Gustav  Barth  el,  Dresden. 
Vergaser  für  flüssige  Brennstoffe  an  Lötapparaten 

0.  dgl. 

21h.  737  098.  Moll -Werke  A  k  t.  -  Q  e  s., 
Scharfenstein  i.  S.  Elektrische  Schweissmaschine 
mit  auf-  und  abbeweglichem  Schweissrad. 

49i.  737 033.  J.  Conrad  Weiss,  Fürth  i.  B., 
Hindenburgstr.  37.  Besonders  starkes,  auf  beiden 
Seiten  präpariertes  Hautblatt  zum-  Dünnschlagen 
von  Metallblättern,  für  das  Schlagen  mit  mecha- 
nischen Hämmern  jeder  Art. 

49a.  737  470.  A.  R.  Müller,  Bremen,  Obern- 
strasse  41/43.  Nutenführung  für  Pressen,  Bohr- 
maschinen o.  dgl. 

49a.  737  493.  Brown,  B  o  v  e  r  i  &  Co.,  A.-G., 
Abteilung  Installationen*  Mannheim.  Handbohr- 
vorrichtung. 

49a.  737  674.  Max  Edel,  Wiesenstr.  86,  und 
Peter  Ott,  Huimboldtstr.  5,  Nürnberg.  Hand- 
bohrmaschine. 

49a.  737  801.  Fa.  Alfred  H.  Schütte,  Köln- 
Deutz.  Einstellbarer  und  gegen  Ueberanstren- 
gung  gesicherter  Querschlittenvorschub  an 
Werkzeugmaschinen. 

49a.  738  024.  Emil  C  a  p  i  t  a  i  n  e  &  Co.  G.  m. 
b.  H.,  Frankfurt  a.  M.  Einstellvorrichtung  für 
die  Vorlegewelle  an  elektrischen  Werkzeug- 
maschinen. 

49a.  738  104.  Theodor  David,  Berlin-Lichten- 
beng,  Türrschmidtstr.  45.  Revolverkopf  für  Dreh- 
bänke. 

49a.  738  161.  G.  F.  Morris,  Yeovil.  Vertr.: 
M.  Löser  und  Otto  H.  Knoop,  Pat.-Anwälte,  Dres- 
den. Stahl  für  Drehbänke,  Hobel-  und  andere 
Werkzeugmaschinen. 

49a.  738  214.  A  1  f  r  e  d  P  i  e  t  s  c  h  ,  Forst,  Lausitz. 
Als  Versenker  ausgebildeter  Spiral-  bzw.  Spitz- 
bohrer. 

49c.    737  558.    Havekost  &  Schulz,  Hagen 

1.  W.  Spanfrei  arbeitende  Schneideisen  für  Ge- 
winde. 
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Komplette  Anlagen  und  Verbrauchsmaterialien  für  die 

Galvanostegie  Galvanoplastik 
Metallfärbung  Metallreinigung 
Schleiferei  und  Poliererei 

''«ybelD-Mauser-MelL-li 

Leipzig -S. 

dies  Unternehmen  auf  dem  Gebiete  der  Galvanotechnik 
Zahlreiche  Patente 
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Geschweißte  Gegenstände 


Kessel-  und  Druckbehälter  in  jeder  Größe  und  für  alle  Spannungen 
Mit  Wassergas  unter  dem  Hammer  überlappt  geschweißte  Gefäße 
und  Apparate  für  die  ciiemische  Industrie 

Pfannen  für  Heiß -Verzinkung  und  Verzinnung 
Geschweißte  Zellst»f f koche  r  ^ÄS"™?  S 
Ausblase-Zylinder 
Wassergekühlte  Rohre  ffir  Soda-Schmeizöfen 
Autogen-  und  elektrisch  geschweißte  Gegenstände  jeder 

Art  und  Größe 

Anfragen  und  I n g e n i e u r b e s u c h  kostenlos 
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mit  langer  Lebensdauer  werden  heute  als 

STANDARD 


Zuverlässigkeit. 


Acheson  Anoden 

sind  Blöcke  aus  dichtem,  gleichartigem 
Graphit   von   ausserordentlicher  Reinheit. 

Die0üiilität"'i;^'e";"'20jäliPi! 

in  der  Elektrodenfabrikation  gewährleistet. 

E.  G.  Acheson  Ltd., 

40  Wood  Street,  Westminster.  London 

Repräsentant  für  Deutschland  u.  Österreich: 

''^"^^irg  n.  Anthony.  Dovenliot120,  Hamtiorg  8 


Für  die  Schi.  ^ 
Berlin-Friedena.1 


An  unsere  Leserl 


Sämtliche  älteren  Jahrgänge 
der 


99 


sind  noch  vorhanden  (25.  und 
26.  Jahrgang  unvollständig). 

Interessenten  wollen  sich 
direkt   wenden    an  die 


G.ni.b.B. 

Berlin  ■  Schöneberg, 

Mühlenstraße  9. 


Säurefeste  Hartgesteine 

fürSeiztrilge,8ehälter  aller  Art 
Schleifsteine 

in  allen  Härten  und  Körnungen 

Bachem  &  Cie. 

Königswinter  a.  Rhein  17 
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1  GALVANISEURE!! 

I  Vergolde*  1 
I  Versilbert  i 
I  Verkupfert  | 

1  Verzinkt  1 

r  mit  = 

i  SCHERING'S  METALL-  \ 

1  TRISALYTEN  f 

2  Fertige  galvanische  Bäder  in  trockener  Porm.  ~ 
~  Nur  in  kalte^m  Wasser  aufzulösen.  ^ 
~  Bedeutende '  Ersparnis  an  Strom.  ^ 
^  Besonders  geeignet  für  Messing-  u.  Bronze-Bäder.  3 
2  ttZlnktrlsalyt"  bewährt  als  Rostschutzmittel.  ^ 

S  Alle  Trisalyte  eignen  sich  auch  vortrefflich  zur  Aulfrischung  2 
S  und  Aufbesserung  nicht  nur  der  Trisalyt- Bäder,  sondern  ; 
•         auch  der  nach  alten  Methoden  hergestellten  Bäder.  ~ 

2  P  Man  verlange  unsere  austührliche  Broschüre,   j  ^ 

i  Chemische  Fabrik  auf  Aciien  i 
i  (vorm.  E.  Schering)  = 

I  Berlin  N  39    *    Müllersh-.  1 70-1 71  E 

Qeneral.Vertriebsstetle  lUr  Berliner  Interessenten:  — 
-  Albert  Carl  &  Co.   «    S,  Dresdener  Straße  112.  z 

fliiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiH 


Galvaniseur, 

Meister  und  Betriebsleiter  eines  Galvanisier-  und  Emaillierwerkes, 
sucht  sich  zu  verändern.  Selbiger  ist  firm  bei  allen  Ansprüchen: 
Bau,  Projekte,  Wartung  und  Behandlung  sämtlicher  Bäder-Färbungen, 
Brünieren.  Suchender  war  vorher  längere  Zeit  als  Obermonteur. 
Montagelciter  in  der  elektrischen  Branche  tätig.  Absolvent  einer 
höheren  techn.  Fachschule;  geht  auch  ins  Ausland.  Reflektiere  nur 
auf  eine  selbständige  Dauerstellung.  Angebote  unter  E.  6.  an  die 
Expedition  der  .Zeitschrift  für  Galvanoplastik  und  Metallbearbeitung^. 
Berlin  -  Schöneberg,  MühlenstralSe  9. 


Qlastechnische  WerUsfaff 


übernimmt  noch  Aufträge  für  elektrolecbnische  und  wlssentcbaftllche 
Apparate  nach  Angabc  und  Zeichnung,  sowie  Anfertigung  von 
Speictral-  n.  Edeli;a)  gefüllten  Röhren.  Herdelluni;  von  Geisler-  a.  Te«la- 
sowic  Röntgen -Röhren  für  Lchrzwecke.   Aosarbeitang  von  Patenten. 

Jludolf  Walther,  "*'-"-*ß^rZ^,':*Sfe'ph^n""4?3T'-- 


G.  Siebert,  Hanau 


Drahtwort: 
Piatina 


Platin-Schmelze  ^T^i 

PLATIN 

für  elektrische,  chemische  und  elektrochemische  Zwecke 

Platin-BIech  und  -Draht 
Platin-Folien    ::  Platin-Netze 
Platin-Chlorid 


Grosshandels -Zeitung 


für  den 


Drogen-y  Chemikalien 
und  Spezialitäten- Mar ict 


Zu  beziehen  durch  alle  Postanstalten  des  In-  und  Auslandes,  durch  den 
Buchhandel  und  auch  unmittelbar  durch  die  Geschäftsstelle.  —  Erscheint 
wöchentlich  am  Freitag.  —  Bezugspreis  vierteljährlich  für  Deutschland 
bei  Überweisung  durch  die  Post  10. —  Mk.,  unter  Kreuzband  für  Deutsch- 
land, Deutsch  -  Österreich  und  Ungarn  12.50  Mk.,  für  das  übrige  Ausland 
30. —  Mk.  —  Anzeigenpreis:  die  5  gespaltene  Millimeter  -  Zeile 
60  Pf.  (Rabatt  nach  Tarif),  für  Personal  -  Anzeigen  30  Pfg.  ohne  Rabatt. 

Probenummem  kostenlos  durch  die  Brandenburgische  Buchdruckerei 
und  Verlagsanstalt  G.  m.  b.  H.,  Berlin-SchGneberg,  Mühlenstraße  9 
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Vciren  Zeichei 


I  NEUER  KATALOG  | 

\    erschienen'  I 

■f'f^////////////////////////////////////^^^^ 


Sterndreieck-Schaiter 

Anlasser 
Koniroller 

Motor-Schaltkästen 


Fatrit- 

narke 

Sclialtapparate-6eselisc!ialtiBfi.B. 
OlfeoM  aJ.  13. 

Wir  bittea  unsere  ge- 
ehrten  Leser  bei  Be- 
stellungen sich  aui 
unsere  Zeitschrift  zu 
beziehen. 


K«  Kost  {jf  Co. 


Gegründet  1848. 


Giitia-Perciia-lllareo 

DoInlQ- Riemen 
DOlOllI  -  Transportbänder 


Fabrik: 

Harburg  a.  E. 


Kontor: 

Hamburg 


Zu  kaufen  gesucht: 

Elektrochem.  Zeitschrift 

XXVII.  Jahrgang,    Heft  1-4 

Brandenburg.  Buchdruckerel  u.Verlagsanslalt  G.m.b.H. 

Berlin  -  Schöneberg,  Mühlenstr.  9. 


Gssa-Sepiae- 

:  Schalen  : : 

Bienenu)aehs 

Spezialfirma 

Gust.  Parmentier 

Prankfurt  a./M. 


Briefmarken- 

Sammlungen  sowie  einzelne 
Marken,  Briefe  und  Umschläge 
der  altdeutschen  Bundesstaaten 
(Hannover,  Braunschweig,  Ham- 
burg usw  )  zu  hohen  Preisen  zu 
kaufen  gesucht. 

Erich  Wagener, 

Hildegheim,  Scheelenstraße  14a. 


Die 


PrUflampe  Proksch 


dient  zum  Aufsuchen  von 
Störungen  in  elektr.  Anlagen, 
an  Elektromotoren,  Anlassern 
usw. 

D.  R.  P.  293  655  und  294113. 


Alleiniger  Hersteller: 

JULIUS  PINTSCH 

Aktiengesellschaft 
Fabrik  Frankfurt  a.  M. 


Moderne  Jagdwaffen 

Für  den  deutschen  Weidmann  bearbeitet  von  Otto  Maretsch 
Mit  7  doppelseitigen  Tafeln  und  86  Abbildungen  im  Text.  ::   Preis  broschiert  Mk.  10.— 


Otto  Maretsch,  der  durch  seine  hervorragenden  Arbeiten 
auf  dem  Uebieie  der  Ballistik,  Waffen-  und  Schießiechnik  in 
fast  allen  einsi-hlägigen  Zeitschriften  jedem  Jäger  bekannt  ist, 
gibt  in  dem  vorliegenden  Buch  eine  Übersicht  über  den  Stand 
der  deutschen  Jagdwaffenfabrikation.  Das  Werk  enthält  eine 
eingehende  Beschreibung  der  mannigfachsten  Verschlußarten 


und  Systeme,  sowie  der  automatischen  Waffen  und  der  Ziel- 
femrolire;  außerdem  bringt  es  eine  Darstellung  der  staatlichen 
Beschußstempel.  Das  Verständnis  wird  durch  die  zahlreichen 
klaren  Zeichnungen  außerordentlich  erleichtert.  Alle  Fachblätter 
haben  das  für  jeden  Jäger,  Büchsenmacher  und  Qewehriabri- 
kanten  interessante  und  unentbehrliche  Buch  günstig  beurteilt. 


Zu  beziehen  gegen  Voreinsendung,  bei  Nachnahme  unter  Portozuschlag  durch  die 

Brandenburgische  Buchdruckerei  und  Yerlagsanstalt  G.  m.  b.  H,,  Berlin  -  Schöneberg,  Mühlenstrasse  9. 
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